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Abstrakt 
Tato diplomová práce je zaměřena na optimalizaci průběhu zakázky ve výrobním 
podniku NovaSteel, s.r.o., který se zabývá výrobou zemědělské dopravní techniky. 
Zkoumá současný stav podniku a navrhuje možná řešení zjištěných problémů. Přínosem 
této práce jsou návrhy na zlepšení současného stavu průběhu zakázky.  
Abstract 
This master‘s thesis is focused on optimization of order processing in production 
company NovaSteel, s.r.o. which is engaged in manufacturing of agricultural transport 
vehicles. Subject of this work is to analyze an economic situation of the company and 
propose possible solutions of the found issues. The main contribution is to provide 
options for improving the current situation during the commission. 
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Úvod 
Pro zpracování diplomové práce jsem si vybral podnik NovaSteel, s.r.o., zabývající se 
výrobou zemědělské dopravní techniky. Pro tento podnik jsem již zpracovával 
bakalářskou práci na téma Studie navýšení produktivity k rozvoji podnikání a 
v diplomové práci jsem se zaměřil na zkoumání průběhu zakázky a návrhem možných 
zlepšení pro lepší hospodářské výsledky, lépe zvládnuté plánování výroby a odstranění 
neproduktivních činností. Velký rozsah znalostí o podniku mi dává 5 let praxe. 
Historie společnosti NovaSteel nemá dlouhou tradici, vznikla teprve v roce 2007. 
Z toho plyne nezkušenost s některými pracovními postupy a jednoduchá organizační 
struktura s centralizovaným vedením nevede k odstraňování zcela neproduktivních 
činností a přehlíží některé vážné nedostatky v řízení průběhu zakázky. Záměrem mé 
diplomové práce je tyto nedostatky odhalit a vymyslet taková řešení, která by nebyla 
nákladná, ale přitom účinná a zvládnutelná pro vedení podniku i zaměstnance. 
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1 Popis podnikání ve výrobní firmě 
Diplomová práce bude zpracovávána ve firmě NovaSteel s.r.o., sídlící nedaleko Brna. 
Tato společnost vznikla v roce 2007 a zabývá se výrobou zemědělské techniky. Jedná se 
o velmi malou společnost s 10 zaměstnanci. Vzhledem k malému počtu zaměstnanců je 
organizační struktura velmi jednoduchá. Prodej výrobků probíhá pomocí sítě 
distributorů i vlastním přímím prodejem. 
 
 Název společnosti: NovaSteel, s.r.o.  
 Sídlo společnosti: Stanoviště 77, 664 84  
 Identifikační číslo: 277 43 039  
 Právní forma: Společnost s ručením omezeným  
 Základní kapitál: 200 000 Kč (25) 
1.1 Výrobní program 
Předmětem podnikatelské činnosti je převážně výroba zemědělské dopravní techniky, 
určené k transportu širokého spektra rostlinných i jiných komodit. Podnik se dříve 
zabýval také výrobou krmivářských strojů na zpracování vlhkého zrna. Výrobní 
sortiment je velmi pružný a dokáže se přizpůsobit zákazníkovi přesně podle jeho přání. 
Výrobek lze upravit výměnou jednotlivých komponent nebo přidáním vybavení, které 
není v základní nabídce a zákazník si za ně musí připlatit. 
1.1.1 Škála výrobků  
Vzhledem k rozmanitosti užití vyráběných strojů a jejich variant provedení je výrobní 
program schopen uspokojit potřeby jak drobných zemědělských podniků a farmářů, tak 
i velkých zemědělských společností. Největší podíl na výrobní produkci mají vozy 
Mamut, Atlant a Neptun. Vozy řady Mamut jsou velkoobjemové návěsy s posuvným 
dnem určené převážně pro přepravu siláží, senáží, krmiv nebo hnoje. U vozů řady 
Atlant se jedná o sklopné návěsy a vanovou korbou vhodnou i pro převoz sypkých 
materiálů a obilovin. Výhodou těchto návěsů jsou jejich výměnné nástavby. Cisternové 
návěsy jsou označovány jako řada Neptun. Jsou určeny pro přepravu kejdy, močůvky a 
digestátu a je možné je doplnit hadicovým nebo diskovým aplikátorem. Tyto návěsy 
nachází v poslední době také hojné uplatnění u bioplynových stanic. Mezi další výrobky 
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patří traktorové nosiče kontejnerů, samonakládací transportéry kulatých balíků, 
překládací vozy a v neposlední řadě vozíky na převoz hroznů, ovoce, zeleniny a jiných 
produktů, které je potřeba převážet šetrně v nerezových korbách. (26) 
 
Obr. 1: Vozy Mamut a Neptun (vlastní zpracování) 
1.1.2 Možné technické operace 
Podnik se zabývá převážně zpracováním hutních materiálů. K hlavní činnosti patří 
svařování oceli. Mezi ostatní technické operace patří další opracování hutního 
materiálu, kam patří řezání, vrtání, závitování nebo zakružování. 
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1.2 Organizační struktura 
Firma NovaSteel je i přes vysoký obrat, který dosahuje více než 30 milionů Kč, malým 
podnikem a tomu také odpovídá jednoduchá organizační struktura. Počet zaměstnanců 
nyní činí počtu 10 a převážná většina z nich jsou montéři a svářeči na dílně. Z toho 
plyne, že celkové řízení podniku spočívá na jednateli, jenž je majoritním 
spoluvlastníkem, a všichni zaměstnanci jsou podřízeni přímo jemu. Mezičlánkem mezi 
jednatelem a dělníky je ještě druhý spoluvlastník, který z velké části obstarává provozní 
záležitosti, ale také zastává funkci vedoucího dílny a je nadřízený ostatním dělníkům. 
 
Graf 1: Organizační struktura (vlastní zpracování) 
Jednatel 
Konstruktér Mistr svařovny 
Svářeči 
Mistr 
montovny 
Montéři 
Řidič 
Administrarivní 
pracovník 
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2 Cíl práce 
Cílem diplomové práce je definice a sledování průběhu zakázky firmou a zejména pak 
její řízení, přičemž cílem je zajištění co možná nejrychlejšího průběhu tak, aby bylo 
dosaženo jednak úspory nákladů na dopravu, skladování, manipulaci s materiálem, tak 
co možná nejkratších dodacích termínů. Hlavním cílem této diplomové práce je 
zdokonalení a zefektivnění současného průběhu zakázky výrobním úsekem firmy. 
Práce se bude zabývat několika možnostmi zlepšení současného stavu. Snahou bude 
najít takové metody, které přinesou úsporu z hlediska času a nákladů a v neposlední 
řadě i získání konkurenční výhody a zlepšení spokojenosti zákazníků. 
Postupy k dosažení cíle DP: 
 optimalizace dodacích lhůt 
 efektivní komunikace v rámci podniku 
 zaměření na náklady (rozpočetnictví) 
 odstranění plýtvání 
 zavedení moderních metod řízení a kontroly 
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3 Analýza současného zakázkového řízení 
V této kapitole jsou obsaženy informace, týkající se současného stavu průběhu a řízení 
zakázky při výrobě dopravní techniky. 
3.1 Finanční hodnocení 
V následujících grafech je znázorněn vývoj tržeb a výsledků hospodaření od roku 2010 
do roku 2014. Z grafů je patrné, že zatímco tržby mají rostoucí trend, výsledek 
hospodaření před zdaněním se dostává i do záporných hodnot. 
 
Graf 2: Tržby podniku (vlastní zpracování dle (25)) 
 
Graf 3: Výsledek hospodaření před zdaněním (vlastní zpracování dle (25)) 
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3.2 Řízení zakázky 
Většina firem na trhu se zabývá sériovou nebo hromadnou výrobou, kdy jsou vyráběny 
produkty ve velkém objemu a stejného charakteru. Společnost NovaSteel jako výrobce 
a dodavatel velkoobjemné zemědělské dopravní techniky se soustřeďuje na kusovou 
výrobu, při které se zaměřuje na individuální přístup ke každé objednávce zákazníka a 
zákazník si může specifikovat výrobek dle možností nabízených úprav nebo rozšíření. 
Výroba je řízena podle zakázek. 
Jak už bylo výše zmíněno, firma NovaSteel se zabývá výrobou zemědělské dopravní 
techniky. Výroba dopravní techniky není rozmanitá, je vyráběno pouze několik různých 
druhů strojů, ale různými specifikacemi se výrobní program dá velmi rozšířit. Přitom se 
každý výrobek skládá z několika stovek položek. Vzhledem k této různorodosti je 
zapotřebí, aby byl nákup materiálu pečlivě plánován. 
Průběh zakázky je rozdělen na několik fází: 
 získání zakázky/ přijetí objednávky 
 zpracování objednávky 
 TPV 
 nákup materiálu 
 výroba 
 expedice 
 fakturace 
 servis 
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3.3 Schéma průběhu zakázky 
Síť distributorů
Vlastní kontakty
Veletrhy
Typ vozu, Specifikace:
Druh náprav, Pružení náprav a oje
Druh závěsu atd.
Vytvoření projektové dokumentace dle 
objednávky
1. fáze objednávek, Hutní materiál
Pálená ocel, Kooperace
Sváření, Lakování
Montáž, Nákup
Kontrola
Vytvoření dokumentů
Odvoz
Fakturace
Podmínky úhrady
Záruční a pozáruční servis
Získání zakázky
Zpracování 
objednávky
TPV
Objednávka 
materiálu
Výroba
Expedice
Fakturace
Záruka a servis
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3.4 Způsoby získávání zákazníků 
Většina produkce odchází k zákazníkovi přes dealerské zastoupení. V České republice 
je to přibližně 70% výrobků. Jednotliví dealeři mají pokrytá určitá území, na kterých 
působí, ale není striktně dané, že nesmí zasahovat do oblastí obsluhovaných jiným 
zastoupením. Území ČR není dokonale pokryto a jsou stále místa, která nejsou přímo 
obsluhována, ale přesto je síť pokrytí velmi dobře obsluhována. Mezi významné 
zastoupení v ČR patří firmy Cime plus, působící na severní Moravě, pobočka Drahotuše 
(u Hranic na Moravě), AG Servis Třešť obsluhující Vysočinu a firma Triol, která působí 
v oblasti jižních a středních Čech. Severní a západní Čechy jsou obsluhovány osobními 
dealery. Pro oblast působení podniku, tedy jižní Moravu, není žádné zastoupení a 
podnik si tuto oblast zajišťuje sám. 
Zbylých 30% je přímý prodej zákazníkovi bez dalších sprostředkovatelů. 
Poměr na Slovensku je podobný jako v České republice. Sem putuje přes zastoupení 
80% výrobků a pouze 20% je přímý prodej. Mezi významné zastoupení pro Slovensko 
patří firmy Buona, Biso, Grolos a Aplitec. Do ostatních zemí putuje 100% výrobků přes 
zahraniční dealerské zastoupení, ale množství výrobků prodaných mimo ČR a SK 
představuje pouze velmi malou část produkce. 
3.4.1 Cílový zákazník a jeho oslovení 
Díky širokému portfoliu výrobků v oblasti zemědělské dopravní techniky je i cílový 
segment dost obsáhlý. Jako příklad může posloužit řada cisternových návěsů, které 
podnik nabízí od 6m3 až po 24m3. Zde si může zákazník vybrat podle svých finančních 
možností, síly traktoru, dispozičních podmínek v místě použití a dalších kritérií. Proto 
patří mezi zákazníky firmy NovaSteel velké akciové společnosti, které často nakupují 
objemnější stroje, středně velké společnosti ručením omezeným, ale i drobné rodinné 
farmy, malý i velcí vinaři, či obce. 
Mimo dealerská zastoupení patří k hlavním komunikačním kanálům vlastní kontakty a 
reference, inzerce a předvádění techniky. Dobrý zákazník je ten, který si koupí výrobek, 
je s ním spokojen a při pořizování dalšího se vrátí kvůli dobrým zkušenostem. Během 
několika let, co podnik působí na trhu, se mu podařilo několik takových zákazníků 
získat. Druhým způsobem oslovení zákazníka je inzerce v zemědělských novinách či 
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webech. Příkladem jsou časopisy Zemědělec, Agrospoj, webový portál Agroweb nebo 
zahraniční portál Tractorpool. 
Významným místem pro oslovení nových zákazníků jsou předváděcí dny a veletrhy. 
Výhodou předváděcích dnů, mezi které patří například Den pole, Den zemědělce a 
další, je, že zákazník může vidět stroje při práci a tím může lépe zhodnotit funkčnost 
výrobku. Naopak na veletrzích má podnik možnost oslovit mnohem více lidí. Například 
brněnský veletrh Techagro navštěvuje přes 100000 návštěvníků. Mezi další významné 
veletrhy, na kterých firma NovaSteel vystavuje, patří Agrokomplex v Nitře a 
Agritechnica v Hannoveru. 
 
Obr. 2: Veletrh Techagro 2016 Brno (vlastní zpracování) 
3.5 Zpracování objednávky 
Jak již bylo zmíněno, každý stroj se liší v určitých specifikacích, od kterých se následně 
odvíjí cena a doba dodání.  
3.5.1 Specifikace objednávky 
Před konečným potvrzením objednávky dochází ke konzultaci o přesné specifikaci 
výrobku. K tomuto účelu slouží připravený formulář, který se u různých výrobků dle 
rozsahu liší. U vozů na sypké materiály je formulář jednodušší a specifikuje se pouze 
několik položek, které se liší od základní specifikace výrobku a ty se následně vypíší do 
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formuláře. Naopak u cisteren je seznam specifikovatelných položek dosti obsáhlý a 
formulář postupně obsahuje všechny tyto položky, ke kterým je zapotřebí dopsat 
konkrétní požadavek zákazníka. Pokud se jedná o položky, které jsou dány již 
v základní specifikaci výrobku, a zákazník nepožaduje změnu, není zapotřebí položky 
vypisovat. Dle specifikací se následně počítá cena přičtením příplatkových položek 
k základní ceně stroje dle ceníku.  
Na obrázku níže je vzorový příklad objednávky stroje Mamut 56 (silážní vůz, objem 
56m
3). Příklad formuláře cisternového návěsu Neptun je v přílohách. 
 
Obr. 3: Vzorový příklad formuláře objednávky (firemní materiály) 
3.5.2 Plánování výroby 
Plánování výroby je dosud špatně zvládnutá disciplína. Podniku chybí časové normy 
jednotlivých úkonů, takže doba trvání výroby se určuje pouze znalostním odhadem, 
podnik neeviduje žádné harmonogramy, kde by počítal s vytížením jednotlivých 
pracovišť při výrobě více kusů. Navíc při plánování a řízení výroby často dochází 
náhlým změnám a přerušením z důvodu změny priority pořadí jednotlivých výrobků a 
přechází se k výrobě jiného výrobku, co má mimo jiné za následek velmi dlouhé 
průběžné doby výroby. Pro dlouhodobé plánování výroby tedy neexistují žádné pevně 
dané postupy. 
V praxi se více využívá krátkodobé plánování výroby, převážně dle dostupnosti 
komponent a kooperací. U některých objednávaných dílů se může pohybovat doba 
dodání i v rozmezí 1-3 měsíce a výroba stroje se začíná plánovat až po dodání dílů 
s nejdelší dobou dodání nebo se výrobek již vyrábí a dočasně se pozastaví, dokud 
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potřebné díly nedojdou a po jejich přijetí se pokračuje v plánování výroby stroje. Tento 
systém plánování není dostatečně efektivní k výrobě, zadržuje v rozpracované výrobě 
obrovské množství finančních prostředků a má významný vliv na výrazné rozdíly 
v plánovaných a reálných termínech dodání. 
3.5.3 Určení konečných termínů 
Určení konečných termínů probíhá dvěma způsoby. První možnost je, že si zákazník 
s dostatečným předstihem objedná stroj a chce ho až za dlouhou dobu. Příkladem může 
být dobrá úroda obilí, kdy se farmář po zhodnocení sklizně rozhodne k nákupu nového 
sklopného návěsu na další sezonu. Aby měl jistotu, že svůj stroj obdrží včas na další 
úrodu, objedná si ho už v září s termínem dodání květen následujícího roku. Taková 
objednávka se zpracuje a určí se termín pro začátek výroby. 
Druhou možností je objednávka s co nejkratší dobou dodání. Zákazník si objedná stroj a 
chce ho co nejdříve. Vzhledem k výrobě na zakázku jsou ale dodací termíny dlouhé. 
Standardně se udává doba dodání 10 týdnů, ke které se následně připočítává čas kvůli 
aktuální vytíženosti nebo potřebě dílů s dlouhou dobou dodání. Nevýhodou je, že 
podnik není schopen rychle splnit požadavky zákazníka, a ten následně odchází ke 
konkurenci, kde dostane obdobný výrobek v kratším čase. 
Z výše uvedených skutečností o plánování výroby je zřejmé, že vypočtené termíny 
dodání jsou pouze orientační a realita tomu odpovídá. K dodržení dodacích termínů 
dochází velmi zřídka a občas dochází ke zpoždění dodání i v rámci několika měsíců. 
Tato skutečnost nevytváří v zákaznících pocit spolehlivého dodavatele a tyto zkušenosti 
zákazníci následně šíří i mezi ostatní potencionální zákazníky, kteří s tímto podnikem 
už nebudou chtít spolupracovat.  
3.6 TPV 
Po kompletní specifikaci výrobku je zakázka odeslána na konstrukci a dle zadání a 
rozdílů od standardního výrobku je vytvořena kompletní technická dokumentace i se 
seznamem nakupovaných součástí. 
Dokumentace k výrobkům je již vytvořena a změny probíhají pouze v dílčích rozdílech 
ve specifikaci, proto příprava zabírá pouze krátkou dobu a konstrukci i technologii 
zpracovává jeden člověk, který navíc není zaměstnán na plný úvazek. 
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3.7 Nákup materiálu 
Nákup materiálu probíhá ve dvou vlnách. První vlna obsahuje kooperace s dlouhou 
dobou dodání, jako jsou například speciální nápravy, hydromotory, vanové korby nebo 
vývěvy a sklolaminátové nádrže k cisternám a dále hutní výrobky pro potřebu svařovny. 
Ty se dělí na dlouhé profily (jackly, trubky, L-profily, obdélníkové profily, tyče a další), 
které se standardně dodávají v délkách 3, 6 nebo 12 metrů a následně jsou řezány na 
požadované délky. Druhou část hutních výrobků tvoří pálená ocel (dále jen výpalky), 
která je pálením plechů podle výkresů přichystána v přesném množství a tvarech. 
Druhá vlna nákupu probíhá, až když je výrobek kompletně svařen, nalakován a 
přichystán na montáž. V tuto chvíli se nakupují všechny komponenty určené k montáži. 
Mezi ně patří hydraulické hadice a rozvaděče, brzdy, světla, elektrické rozvaděče, kola, 
gumové hadice a těsnění, tažná oka, kardany a další položky. Většinu těchto položek 
drží dodavatelé skladem a doba dodání je velmi krátká. 
Položky, které se nevyplatí objednávat v přesném počtu na stroj (spojovací materiál, 
svařovací dráty, hydraulický olej), se nakupují v neperiodických intervalech, zpravidla 
při poklesu na velmi nízkou úroveň zásob. Často se objednává velmi pozdě a na 
materiál se čeká. V podniku není stanovena výše pojistné, minimální ani maximální 
zásoby. 
3.8 Výroba 
Počátek výroby je v momentě, kdy je na dílnu dopraven hutní materiál (profily i 
výpalky). Řízení výroby není dostatečně plánováno, a tak hutní materiál obstarává 
krátce před očekávaným uvolněním výrobních kapacit. Výroba rámu a drobných 
součástí probíhá na oddělených pracovištích. 
Hotový rám se následně s dalším příslušenstvím odváží do lakovny a některé drobné 
díly se odváží na žárové nebo galvanické zinkování. Všechny povrchové úpravy se 
prozatím řeší kooperacemi. 
Poslední fází výroby je montáž, která probíhá ihned pro dokončení všech povrchových 
úprav a dopravení všeho materiálu na pracoviště.   
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3.9 Expedice 
Po dokončení a ozkoušení funkčnosti výrobku je vystavena potřebná dokumentace pro 
provoz na pozemních komunikacích a následně je výrobek odeslán k zákazníkovi. 
Vzhledem k povaze výrobku není zapotřebí žádné balení. Zákazník si může vyzvednout 
výrobek sám nebo může využít nabídky dopravy až na místo určení a předání přímo ve 
svém podniku. 
Způsoby financování 
Při objednání stroje je vyžadována záloha ve výši 30% ceny stroje a od přijetí zálohy se 
počítá doba dodání. Zbylých 70% ceny je možné zaplatit po předání stroje několika 
způsoby. Preferovaná je platba při převzetí či faktura se splatností 30 dnů. Pokud 
zákazník nemá zajištěný způsob financování, je možné mu nabídnout úvěr nebo leasing 
od některé z bank, se kterými podnik spolupracuje. Při nákupu strojů lze také využít 
státní dotace na nákup techniky (Státní zemědělský intervenční fond, Podpůrný a 
garanční rolnický a lesnický fond a další), pro které je zpracována dokumentace pro 
potřeby splnění podmínek dotace. 
Vzorový výpočet ceny stroje 
Jako vzorový příklad výpočtu ceny stroje uvedu již výše zmíněný Mamut 56 (Tabulka 
č. 1) 
Tabulka 1: Vzorový výpočet ceny 
 
(vlastní zpracování) 
Z výpočtu vychází, že konečná cena tohoto stroje činí 2 240 000Kč bez DPH. 
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3.10 Nové příležitosti 
Na trhu se zemědělskou technikou panuje silná konkurence a najít odbyt pro své 
výrobky není snadné. Významnou změnou ve výrobním programu a rozšířením o nový 
segment, je navázání úzké spolupráce s firmou Triol, která je partnerem a oficiálním 
distributorem vozů značky Tatra. Nyní jsou součástí portfolia výrobků také výměnné 
nástavby právě na vozy Tatra, které je díky přestavbě a výjimkám v legislativě možné 
registrovat jako traktor. Na tyto Tatra traktory lze díky výměnnému systému osadit 
velkým množstvím nástaveb, které se téměř shodují s klasickými nástavbami na 
traktorové návěsy. Pro příklad uvedu vanové korby, senážní vozy, cisterny, valníky a 
jiné. Na obrázku je jako příklad sklopná korba BS28 vyráběná pod značkou AgriTrans 
(vlevo) a korba Atlant 20 značky Romill (vpravo). Tyto korby se liší v detailech, ale 
objem je stejný. Výhodou je, že zákazník si kupuje nově vyráběný výrobek, který už má 
vyzkoušenou funkčnost a ví, co může od nového výrobku očekávat. 
 
Obr. 4: Korba BS28 a Atlant 20 (vlastní zpracování) 
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3.11 SLEPT analýza  
SLEPT analýza identifikuje vnější faktory, které ovlivňují rozhodování o strategii 
společnosti. Tyto faktory se dělí na sociální, legislativní, ekonomické, politické 
a technologické. 
a) Sociální  
Podmínky pro výběr zaměstnanců ve strojírenství nejsou ideální. V Jihomoravském 
kraji byla k 30.6.2015 nezaměstnanost 6,78%. Tento fakt potvrzuje genderové 
zastoupení, kdy potřebné schopnosti a dovednosti mají převážně muži. Pro obsazení 
určité pracovní pozice musí mít uchazeč potřebnou kvalifikovanost. Naopak pokud má 
uchazeč praxi, schopnosti i kvalifikaci, nemusí být vzhledem k životní úrovni ochoten 
pracovat v nabízených pracovních podmínkách nebo za neodpovídající finanční 
ohodnocení (27). 
b) Legislativní 
Výroba dopravní techniky je dostatečně legislativně opatřena a má svá výrazná 
omezení, avšak nenaráží na žádné výrazné nedostatky. Všechny stroje musí mít 
vyražené údaje z výroby, přidělenou registrační značku a také musí být technicky 
způsobilé pro provoz na pozemních komunikacích. 
Co se vztahuje přímo k výrobě je omezení možnosti vykonávat některé úkony bez 
patřičného oprávnění, jako je například průkaz odborné kvalifikace svářeče. 
c) Ekonomické 
Přestože je ekonomická situace v České republice stabilní, tak je situace výrobních 
podniků výrazně ovlivňována měnovým kurzem koruny vůči euru. Aktuální měnový 
kurz není důležitý pouze pro podniky se zaměřením na export, ale pohyb na měnovém 
kurzu znamená i změnu nákladů pro podniky, které značnou část materiálu pro svou 
výrobu nakupuje v zahraničí.  
Ohledně míry inflace je situace v České republice a většině ostatních vyspělých 
ekonomik do jisté míry stabilní a míra inflace je dlouhodobě na přijatelné úrovni. 
V tomto případě se jedná o mírnou inflaci, která nemá výrazný vliv na ekonomické 
situaci a její důsledky jsou malé (28). 
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d) Politické 
Vývoj událostí posledních několika let naznačil, že úřadování vlády není stabilní, 
a proto panuje v zemědělství nejistota ohledně podpory a zvýhodnění ze strany státu. 
Vzhledem k častému střídání vlád a ministrů zemědělství nepanuje jednotný názor na 
to, jak by měla podpora rostlinné a živočišné výroby vypadat. Nejdiskutovanější 
problém se týká vrácení části spotřební daně z pohonných hmot, známé spíše jako 
zelená nafta. Právě částečná úspora na spotřebě nafty vyvolává značné úspory a otevírá 
prostor pro potenciální investice. 
e) Technologické 
Strojírenství a technologické postupy s tímto odvětvím spojené jsou na velmi vyspělé 
úrovni. Přesnost a kvalita je dnes v popředí a je důležité tomuto faktu přizpůsobit 
výrobu a vše s tím spojené, jako je plánování, technická příprava výroby, řízení zásob, 
logistika. Pouze podniky, které se těmto podmínkám přizpůsobí a zavedou do výroby 
nejnovější technologie, dokáží odstát ve velmi silné konkurenci.  
3.12 7S 
McKinsey 7S je analytická technika používaná pro hodnocení kritických faktorů 
organizace. Mezi 7S patří na tyto komponenty: Strategie, schopnosti, styl řízení, 
struktura, spolupracovníci, systémy a sdílené hodnoty. Rámec McKinsey 7S patří mezi 
modely kritických faktorů úspěchu. 
a) Strategie 
Strategií podniku je vybudovat stabilní rodinný podnik s pozvolným růstem obratu a 
zisku a postupnou expanzí mimo Českou republiku, nabízet zákazníkům kvalitní 
produkty sledující nejnovější trendy v oboru. Dlouhodobou strategií je produkovat 50 
nových strojů ročně. Dílčí strategií je budování dobrých vztahů se zákazníky a vytvořit 
si tím základní síť odběratelů. 
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b) Schopnosti 
Společnost těží ze zkušeností a úzké spolupráce s podnikem se stejným zaměřením. 
S tímto podnikem také sdílí vývojové oddělení s velmi kvalitními konstruktéry a 
technology. Vedení společnosti má spoustu zkušeností v oblasti zemědělství a díky 
tomu má podnik rozsáhlé obchodní zastoupení po celé České republice. 
c) Styl řízení 
Všechna rozhodnutí jsou v kompetenci jednatele společnosti, jedná se tedy o 
autoritativní styl řízení. 
d) Struktura 
Organizační struktura společnost je liniově-štábní struktura. Hlavní a největší 
pravomoci má majitel společnosti. Některé úkoly deleguje na mistry na dvou dílnách a 
ti na své podřízené. Pravomoci a zodpovědnost jednotlivých pracovníků za konkrétní 
úkoly ale není jasně definována. Centralizovaná forma řízení je nejvhodnější vzhledem 
k velikosti podniku a systému řízení výroby. 
e) Spolupracovníci 
Vztahy mezi zaměstnanci jsou si velmi blízké a vzniká tím příjemné podnikové klima, 
které vede se spokojenějším zaměstnancům a vyšším výkonům. 
f) Systémy 
Systémy jsou velmi slabým místem podniku. Podnik nevyužívá žádné informační 
systémy pro informační podporu výroby. Nejsou ani evidovány sklady. Tohoto 
problému si je vedení vědomo, ale prozatím není řešení tohoto problému v krátkodobém 
ani dlouhodobém plánu. 
g) Sdílené hodnoty 
Společnost a zaměstnanci dělají vše proto, aby jejich výrobky znamenaly synonymum 
pro kvalitní a poctivou zemědělskou a komunální dopravní techniku od ryze české 
společnosti.  
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3.13 Porterova analýza 5 sil 
Porterův model porovnává 5 základních faktorů, mezi které patří vyjednávací síla 
odběratelů a dodavatelů, hrozba vstupu nových konkurentů a substitutů a konkurenční 
prostředí dané rivalitou firem na daném trhu. 
a) Vyjednávací síla odběratelů 
Ostatní firmy nabízejí velmi podobný produkt, takže vyjednávací síla odběratelů je 
značná. Zákazníky jsou velké zemědělské podniky, které požadují za svoji vysokou 
investici odpovídající produkt v odpovídající kvalitě a v daných termínech. Nedodržení 
těchto podmínek snadno vede ke změně výběru výrobce. 
b) Vyjednávací síla dodavatelů 
Velké množství nakupovaných dílů vyrábí specializované společnosti, mezi kterými 
není přílišná konkurence, a tak je zde silná vyjednávací síla dodavatelů. 
c) Hrozba vstupu nových konkurentů 
Vznik nových konkurentů není významná hrozba. Pro vstup na tento trh je zapotřebí 
značné know-how a náročný počáteční vývoj. Také je trh už poměrně dost nasycen a 
noví výrobci volí jiné zaměření. 
d) Hrozba vstupu nových substitutů 
V zemědělské technice se neočekává zásadní změna či příchod nových výrobků, ty staré 
pouze prochází inovacemi a vylepšováním. Nicméně dosavadní produkty jsou velmi 
podobné produktům ostatních výrobců, a tak jsou zákazníci velmi citliví na změny cen. 
e) Rivalita mezi existujícími společnostmi 
Jak již bylo zmíněno, konkurence v oboru je značná a výrobky se od sebe nijak zásadně 
neliší, proto je zde značná rivalita, kdy se výrobci snaží dostat na trh s drobnými 
vylepšeními, díky kterým získají určitou konkurenční výhodu. 
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3.14 SWOT analýza 
Smyslem SWOT analýzy je formulovat vlivy, které ovlivňují dosažení strategických 
cílů podniku. Silné a slabé stránky vyplývají z analýz vnitřních, příležitosti a hrozby 
z analýz vnějších. 
S - silné stránky 
 vlastní vývoj a výzkum 
 flexibilní výrobní prostory 
 spolupráce s místními zemědělci 
 unikátní systém výměnných 
nástaveb 
 síť distributorů pro ČR a SK 
 
W - slabé stránky 
 omezená kapacita výroby  
 nedodržování termínů dodání 
 nedostatek cash-flow 
 omezená velikost skladů 
 dlouhá doba dodání 
 plýtvání zdroji 
O - příležitosti 
 trend zvětšování strojů 
 dotace pro zemědělce 
T - Hrozby 
 zhoršená situace zákazníků 
vlivem neúrody 
 nestabilní poptávka během roku 
 
3.15 Výstupy z analýzy 
Analýzou byly popsány nejslabší místa podniku, na které se budu dále zaměřovat 
v návrhové části. Mezi hlavní řešené problémy patří plánování a řízení výroby a 
dodacích lhůt, nákladové účetnictví a omezení plýtvání výrobními zdroji. 
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4 Teoretická východiska 
V následující části práce jsou vysvětleny základní pojmy a principy z oblasti výroby a 
logistiky, které souvisejí s analytickou a poté i praktickou části práce. Dále jsou 
popsány některé konkrétní prvky důležité pro zpracování práce a patří mezi ně 
zákaznický servis, technická příprava výroby, logistický informační systém. 
4.1 Základní pojmy 
Výroba 
Výroba je přeměna výrobních faktorů do ekonomických statků nebo služeb, které jsou 
poté spotřebovávány. Za statky jsou považovány fyzické komodity, které přispívají 
k uspokojování potřeb. Za služby jsou považovány úkony, současně jsou služby 
označovány jako nehmotné statky. Výrobní faktory jsou zdroje používané k přeměně na 
statky v procesu výroby a jsou rozděleny do tří (resp. čtyř) hlavních skupin - půda, 
práce, kapitál (a informace). 
 Přírodní zdroje – veškeré přírodní zdroje, lesy, orná půda, voda, vzduch, 
nerostné suroviny. 
 Práce – zahrnuje veškeré lidské zdroje ve společnosti. 
 Kapitál – výrobní faktory, které vznikají během výroby a jsou dále uplatňovány 
jako vstupy v další výrobě. 
 Informace (1). 
Dále může být pojem výroba chápan jako: 
 oblast řízení mezi nákupem a odbytem 
 označení hmotného zboží 
 označení oblasti hospodářství (2). 
Zákazník 
Zákazník je klíčový pojem logistiky. V zásadě každý (i vnitřní) článek logistického 
řetězce, objednávající a odebírající zboží (materiál), práce nebo služby. Článek 
(podsystém) s agresivním chováním v tom smyslu, že dodávající článek se musí 
přizpůsobit jeho potřebám. Konečnému zákazníkovi, který má rozhodující postavení, se 
přizpůsobuje pokud možno celý logistický řetězec. Tento vztah vzniká působením ve 
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vysoce konkurenčním prostředí „trhu kupujícího“, kde při nabídce převyšující poptávku 
kupující (zákazníci) svým výběrem zboží rozhodují o tržní úspěšnosti prodávajícího, 
resp. celého dodavatelského logistického řetězce, diktujíce i úroveň logistických 
(dodavatelských) služeb, cenu, ad. (3) 
Objednávka 
Objednávka je požadavek konkrétního odběratele (zákazníka) na určitý výrobek nebo 
službu. Objednávka může mít větší počet řádků, tj. částí týkajících se jednotlivých 
položek. Přijetím objednávky je objednávka potvrzena a je přislíbena dodací lhůta. 
Potvrzená objednávka se stává zakázkou (3). 
Zakázka 
Zakázka je potvrzená objednávka, na základě které je řízen logistický řetězec mezi 
konečným zákazníkem a bodem rozpojení (3). 
Uvolnění zakázky 
Uvolnění zakázky je pověření disponibility požadovaného materiálu, výrobních 
prostředků, přípravků a nástrojů před určeným termínem zadání zakázky do výroby. 
Termín vztahující se k výrobním zakázkám (3). 
Průběžná doba 
Průběžná doba obecně: doba mezi začátkem první činnosti a koncem poslední činnosti v 
rámci určité posloupnosti činností. Zahrnuje trvání jednotlivých činností včetně 
přepravy, kontroly apod. a také případná přerušení činností (čekání). 
V logistice: celková průběžná doba plyne od přijetí objednávky po dodání objednaného 
zboží. Dílčí průběžné doby lze definovat v každém článku logistického řetězce (3). 
Výrobní profil podniku 
Neboli výrobní možnosti podniku, jsou určeny souhrnem jeho výrobních kapacit. V 
průmyslově rozvinutých zemích se výrobci nesnaží vyrábět vše pro kompletaci svého 
výrobku. Snaží se o maximální uplatnění principu „make or buy“ (volně přeloženo: 
nevyráběj to, co jiný udělá lépe, rychleji, levněji). 
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4.2 Proces 
Pro tento pojem existuje mnoho definic od různých autorů. Pro představu zde uvedu 
definici od více autorů. 
Proces je soubor činností, který vyžaduje jeden nebo více druhů vstupů a tvoří výstup, 
který má pro zákazníka hodnotu (4). 
Proces je sled vzájemně souvisejících činností, které přeměňují podnikatelské vstupy na 
podnikatelské výstupy (prostřednictvím změny stavu příslušných podnikatelských entit) 
(5). 
Proces je definován jako způsob přeměny vstupů (např. materiál, informace, lidské 
zdroje) na požadované výstupy (výrobky či služby). Je jednou ze základních složek 
produkčního systému a skládá se ze vzájemně propojených operací, které probíhají 
v reálném čase, a z nichž má každá svůj počátek a konec (11). 
Procesní řízení 
„Procesní řízní (management) představuje systémy, postupy, metody a nástroje trvalého 
zajištění maximální výkonnosti a neustálého zlepšování podnikových i mezipodnikových 
procesů, které vycházejí z jasně definované strategie organizace a jejichž cílem je 
naplnit stanovené strategické cíle.”  (6, s. 30) 
Členění procesů 
Ve firmě probíhá velké množství interních procesů různých kritérií, charakteristik a na 
různých úrovních podniku. Každý proces funguje komplexně, tzn. jako vlastní proces a 
zároveň umožňuje fungovaní ostatních procesů. 
Procesy se dělí do 3 skupin: 
 Hlavní / klíčové procesy – vytvářejí hodnotu v podobě výrobku nebo služby 
pro externího zákazníka a jsou tvořené řetězcem přidané hodnoty, který 
představuje hlavní oblast existence organizace. Přispívají přímo k naplnění 
poslání organizace. 
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 Řídící procesy – určují a zabezpečují rozvoj a řízení výkonu společnosti 
a vytvářejí podmínky pro fungování ostatních procesů tím, že zajišťují integritu 
a fungování organizace. 
 Podpůrné procesy – zajišťují podmínky pro fungování ostatních procesů tím, že 
jim dodávají produkty (hmotné/ nehmotné), ale přitom nejsou součástí hlavních 
procesů (7). 
Charakteristiky procesu 
Každý proces je možné charakterizovat: 
 vlastníkem procesu – řídící složka zodpovídající za řízení a rozvoj procesu, 
koordinaci činností uvnitř procesu, kontrolu fungování a výstupů procesu, 
 vstupem – vyhovuje danému procesu, představuje subdodávky nebo výstup 
jiného interního procesu, 
 výstupem – je přínosný, užitečný pro odběratele, 
 zdroji a náklady na proces – realizace procesu nutně vyvolává spotřebu zdrojů, a 
tím i náklady, 
 časem potřebným k realizaci procesu – časová dimenze realizace činností 
sdružených procesů, 
 informačním zabezpečením procesu – datové objekty, které jsou během 
realizace procesu naplňované, zpracovávané a dále používané, 
 vnitřní organizační strukturou (8). 
Vlastník procesu je osoba, která má zodpovědnost za dosahování cílů procesu a jeho 
dlouhodobé efektivní fungovaní, monitorování výkonnosti procesu, správu, 
systematické zlepšování a řešení problémů v průběhu procesu. Efektivnost procesu 
určuje, nakolik jsou realizované výstupy procesu shodné s výstupy požadovanými. 
Vstupy se vytváří při zpuštění procesu. Vstupy do procesu jsou získávané z výstupů 
předcházejících procesů nebo od dodavatelů. Ke vstupu do procesu je přidaná hodnota, 
resp. je zpracovaná do výstupu procesu (7). 
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4.3 Výrobní systém 
Strojírenské podniky světa směřují všechno svoje úsilí na radikální zkrácení průběžných 
dob výroby svých výrobků. Je nevyhnutné zkrátit doby konstrukce, výrobní 
technologické časy, zrychlit evidenci a odstranit všechny neproduktivní časy a 
skladování. 
Výroba je část transformačního procesu, t.z. konkrétní přeměna výrobních faktorů 
(vstupů) na výrobky (výstupy). Tato přeměna probíhá jako výrobní proces, který se 
skládá z celé řady pracovních, automatických procesů a je ohraničený časovým 
intervalem, ve kterém se vstupy přeměňují na výstupy. Výrobním procesem chápeme 
tvořivý proces, kterého funkcí je tvorba užitkových hodnot a představuje hlavní činnost 
podniku. 
„Výrobní kapacita je maximální objem produkce, který může výrobní jednotka (podnik, 
závod, dílna, stroj) vyrobit za určitou dobu (měsíc, půlrok, nejčastěji rok).“  (9, s. 92) 
Organizování výroby představuje seskupování souvisejících činností do logicky 
uzavřených a synchronizovaných organizačných jednotek. Cílem je vytvořit hladký 
výrobní tok s co nejmenší složitostí vazeb a s pružnou organizací, která je schopná 
produktivně plnit všechny úlohy. Řízení výroby vychází z myšlenky usměrnění všech 
dílčích funkcí řízení k optimálnímu uspokojování potřeb zákazníků (9). 
4.3.1 Řízení kvality 
Pokud má být výrobek kvalitní, nestačí pouze, aby byl nezávadný, musí také co nejlépe 
splnit požadavky zákazníků po celou dobu svojí životnosti. 
Jakost (kvalita) se vztahuje nejen k výrobkům nebo službám, ale také k vykonávaným 
činnostem a procesům. V současnosti je jakost považovaná za důležitou vlastnost 
ovlivňující konkurenční výhodu výrobku. Výsledkem snahy o dosahování a 
prokazování jakosti jsou požadavky zákazníků (10). 
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Kritériem jakosti výsledného produktu jsou: 
 jakost projektu /koncepce, návrhu produktu 
 jakost všech navazujících procesů (zásobování, výroba, balení, manipulace, 
skladování, doprava, servis apod.), 
 jakost použitých zdrojů v procesech, 
 kvalita firmy, která produkt nabízí (10). 
Kontrola ve výrobě působí jako zpětná vazba kvality a realizace. Kontrola musí být 
účinná a přitom nesmí být kontraproduktivní. Hlavním cílem kontroly výroby je 
poskytnutí včasných informací pro okamžitou regulaci a prevenci defektů (9). 
Požadavky na jakost produktu:  
 funkčnost, 
 nezávadnost – zdravotní, hygienická nezávadnost, bezpečnost, ekologická 
vhodnost výrobku, 
 trvanlivost – doba životnosti produktu, 
 spolehlivost – schopnost výrobku plnit všechny funkce v jakémkoliv okamžiku 
bez toho, aby vznikla závada, 
 udržovatelnost a opravitelnost – lehké a jednoduché, 
 ovladatelnost (10). 
Řízení kvality představuje koordinované činnosti pro usměrňování a řízení organizace s 
ohledem na jakost. Znak jakosti definujeme jako „inherentní znak (rozlišující vlastnost) 
produktu, procesu nebo systému týkající se požadavku.“ (10, s. 27) 
4.4 Zakázková (kusová) výroba 
Zakázková (kusová) výroba většinou bývá uskutečňována ve velmi malém množství 
pomocí univerzálních strojů a zařízení. Počet druhů vyráběných výrobků bývá velký. 
Výroba jednotlivých výrobků se buď opakuje (opakovaná kusová výroba), nebo 
neopakuje (neopakovaná kusová výroba). Situace, kdy je kusová výroba uskutečňována 
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pouze na základně objednávky konkrétního zákazníka, mluvíme o zakázkové výrobě 
(1). 
4.5 Výrobní kapacita 
Výrobní kapacita je charakterizována jako maximální objem produkce, který může 
výrobní jednotka (podnik, závod, dílna, stroj) vyrobit za určitou dobu (rok, den, 
hodina). Je to schopnost výkonu zařízení nebo prostředku za normálních okolností po 
určitou dobu. Kapacita je definována jako možný výstup zařízení (množství maximální 
produkce). 
Výrobní kapacitu můžeme dělit následovně: 
 Normální kapacita – roční průměr 
 Nominální kapacita – počítá se štítkovým výkonem a plnou dobou 
Kapacita výrobní jednotky je závislá na mnoha činitelích: 
 Technická úroveň strojů a výrobních zařízení 
 Doba činnosti zařízení 
 Organizace práce 
 Organizace výroby 
 Kvalifikace pracovní síly 
 Použité suroviny a výrobní zdroje (12). 
4.5.1 Dělení výroby 
Výrobní proces se obvykle člení do jednotlivých etap. Například ve strojírenství je 
rozlišena předvýrobní etapa (vývoj, konstrukční a technologická příprava výrobku a 
výroby, zajištění materiálů, přípravků atd.), výrobní etapa a odbytová etapa. Výrobek 
vzniká přesným výrobním postupem, který se skládá ze sledu operací přesně 
stanovených technologií. Samotná výroba ve výrobním podniku se člení na hlavní 
výrobu, vedlejší výrobu, doplňkovou výrobu (další využití odpadu, které vznikne při 
hlavní a vedlejší výrobě) a přidruženou výrobu (liší se od předchozí výroby především 
svým charakterem). Ve výrobním podniku probíhá také celá řada pomocných procesů 
(údržba strojů, budov, výroba tepla a elektrické energie) a obslužných procesů 
(skladování, balení, vnitropodniková doprava, kontrola) (13). 
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4.5.2 Uspořádání výroby 
Výrobní podnik musí formulovat svoje principy, podle nichž bude výroba v dané firmě 
organizována s ohledem na způsob uspokojování poptávky. V tomto směru lze výrobu 
rozdělit do tří základních směrů (1). 
Make - to - stock (výroba na sklad) 
Při tomto uspořádání jsou hotové výrobky posílány na sklad, z kterých jsou poté dále 
distribuovány k zákazníkům. Výhodou je maximální uspokojení požadavků zákazníků 
na rychlost dodávky výrobků standardního provedení. Tento systém není příliš výhodný 
v případech, kdy zákazník vyžaduje speciální provedení výrobku, protože není 
hospodárné udržovat ve skladech velký počet druhů výrobků (1). 
Make - to – order (výroba na objednávku, zakázková výroba) 
Make – to – order je výroba, která je uskutečněná na základě individuální poptávky od 
zákazníků. Tato výroba umožňuje maximální přizpůsobení vlastností a termínu dodávek 
výrobků podle zákaznických požadavků. Zákazník však musí počítat s větší časovou 
náročností výroby a je zpravidla dražší než make – to – stock výroba (1). 
Assemble - to - order (montáž na objednávku) 
Je výrobou, která zohledňuje jednotlivé individuální požadavky zákazníků. Používají se 
zde však standardní díly, které se mohou stavět stavebnicovým systémem. Lze ji 
charakterizovat jako kombinaci předchozích dvou způsobů uspořádání výroby (1). 
4.5.3 Co jak a pro koho vyrábět 
V tržním hospodářství si každý výrobce si pokládá tři základní otázky: co vyrobit, 
jakým způsobem vyrobit a komu prodat. 
„Co“ znamená rozhodnutí, jaké výrobky a v jakém množství vyrobit. Významnou roli 
zde sehrává marketing. 
„Jak“ znamená rozhodnutí, jakým způsobem, za použití jakých technologií a z jakých 
surovin požadované výrobky vyrobit. Významnou roli zde sehrávají technické profese. 
„Pro koho“ zjišťuje jakým skupinám zákazníků výrobek prodat, kdo výrobky potřebuje 
a jakými distribučními cestami se zákazníci k výrobku dostanou (13). 
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4.6 Plánování výroby 
Tvorba výrobku má v podstatě stálý, zaběhnutý rytmus a algoritmus daný technickou a 
logistickou přípravou výroby. Proto je důležité, aby procesy plánování a řízení výroby 
nabývaly stále většího významu. Tyto procesy musí propojovat a doslovně integrovat 
informace z oblasti ekonomicko-administrativní a to: 
 tržní – poptávka, nabídka, 
 logistiky opatřování zdrojů, 
 kapacitních propočtů, 
 vyvažování zdrojů, 
 připravenosti k výrobě, 
 simulace procesů, 
 financování nákladovosti, 
 prodeje, 
do jednoho celku. Informace se v dnešní době staly pro výrobní organizaci jedním z 
významných výrobních faktorů. Je tedy nezbytné, aby se každý podnik snažil o co 
nejefektivnější využití a řízení informací. 
Rozhodnutí týkající se plánování výroby jsou střednědobého až dlouhodobého 
charakteru, která spadají do strategického plánování podniku. 
Zatímco plánování a řízení výroby směřuje ke střednědobému až krátkodobému 
časovému horizontu. Předmětem výrobního podnikového plánování je vytvoření 
podmínek pro zajištění technicky bezporuchového, hospodárného průběhu výrobního 
procesu při současném zabezpečení následujících tří principů:  
 zvýšit hodnotu pro zákazníka – hodnotu zvyšují činnosti transformující vstupy 
na výstupy, 
 přísná kázeň – velmi důležité jsou vazby a návaznosti mezi jednotlivými 
partnery výrobního procesu, 
 jednoduchost – toky, procesy a informace musí být jasné a spolehlivé, aby 
omezily komplikace a zajistily vysokou pružnost. 
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Hlavní snahou plánování a řízení výrobního procesu je vnést nové prvky tak, aby 
průběžné doby byly co nejkratší a aby vše mohlo proběhnout co nejrychleji v souvislosti 
s dodržením kvality výrobků (16). 
4.7 Řízení výroby 
Cílem řízení výroby je dosažení optimálního fungování výrobního systému. Především 
se jedná o věcnou, prostorovou a časovou součinnost všech výrobních činitelů, kteří se 
podílí na výrobních procesech (pracovníci, prostory, výrobní a dopravní zařízení, 
suroviny, polotovary, energie, rozpracované výrobky, finanční prostředky, informace, 
a také i odpady), a to tím způsobem, aby organizaci vedli ke stanovenému cíli.  
Dle úrovně řízení rozlišujeme strategické (nejčastěji dlouhodobé), taktické (nejčastěji 
střednědobé) a operativní (nejčastěji krátkodobé) cíle. Dle takto nastavených cílů lze 
rozdělit řízení výroby na strategické, taktické a operativní (1). 
Strategické řízení výroby 
Zahrnuje v sobě především výrobní strategii, kterou stanovuje vedení společnosti a jeho 
úkolem je řízení rozvoje firmy ve všech stěžejních oblastech napříč celým podnikem. 
Pro tento typ řízení je charakteristické obecné nastavení cílů a plánů, dlouhodobost, 
vysoký stupeň nejistoty, neurčitosti a rizika. Na úrovni strategického řízení se 
rozhoduje o: 
 Výrobním programu 
 Kapacitách a zařízeních 
 Plánování a řízení výroby 
 Řízení jakosti 
 Řízení zásob 
 Pracovní síle 
 Organizaci 
 Integraci 
Před formulací strategie podniku je obecně doporučováno provést strategickou analýzu, 
ve které budou formulovány podstatné faktory a okolnosti determinující návrh strategie 
podniku. V případě stanovení strategické analýzy výrobního podniku by měla zahrnovat 
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analýzu vnějšího i vnitřního prostředí. Analýza by měla být zakončena stanovením 
konkrétních analytických závěrů (1). 
SWOT analýza 
V případě analýzy vnějšího prostředí (SWOT analýzy) se jedná o vyhodnocení silných 
stránek (S), slabých stránek (W), příležitostí (O) a hrozeb (T). Jejím smyslem je 
formulovat vlivy, které ovlivňují dosažení strategických cílů podniku. Silné a slabé 
stránky vyplývají z analýz vnitřních, příležitosti a hrozby z analýz vnějších. Stává se 
velmi cenným informačním zdrojem pro stanovení strategie podniku. Návrh strategie 
poté eliminuje slabiny a hrozby využitím silných stránek a příležitostí. 
Při zpracování této analýzy by měla být dodržena zásada relevantnosti (analýza bývá 
zpracována za určitým účelem, na nějž musí být brán zřetel), musí být zaměřena na 
podstatná fakta a jevy (nutnost zaměření se pouze na to podstatné a zásadní), musí být 
zaměřena na strategická fakta (dlouhodobé slabiny a silné stránky, nikoliv problémy, 
které lze řešit jednorázově), zásada objektivity (nezahrnovat faktory na základě 
subjektivního pohledu), jasné definování síly působení jednotlivých faktorů (zvýraznění 
nejvýznamnějších faktorů) (1). 
SLEPT analýza 
Identifikuje vnější faktory, které ovlivňují rozhodování o strategii společnosti. 
Výsledkem této analýzy jsou tedy definované příležitosti a potenciální hrozby. Tato 
strategie se zaměřuje do budoucna – na nejvýznamnější budoucí trendy. 
Je založena na definici oblastí, které zvnějšku ovlivňují dění společnosti: 
 Sociální  
 Právní  
 Ekonomickou 
 Politickou  
 Technologickou (1) 
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Taktické řízení výroby 
Zpravidla se týká řízení na úrovni nižších organizačních jednotek. V porovnání se 
strategickým řízením je konkrétněji specifikováno na kratší časový horizont a je 
charakteristické svým nižším stupněm nejistoty a neurčitosti. Informační zdroje vychází 
především z interních zdrojů. Typické úlohy pro taktické řízení jsou: přijímání zakázek 
menšího rozsahu, výběr dodavatelů a dlouhodobá spolupráce s nimi, obnova 
a modernizace výrobního zařízení, střednědobé plánování a plánování pracovní síly (1). 
Operativní řízení výroby 
Operativní řízení spočívá v řízení činností, jejichž hlavním cílem je zajištění plynulého 
průběhu výroby při maximálně hospodárném využití vstupů. Charakteristickými 
vlastnostmi pro tyto činnosti jsou: krátký časový horizont pro plánování, velmi 
podrobné plánování, řídící pravomoci jsou na úrovni nejnižších organizačních jednotek 
a bývá informačním zdrojem a současně zpětnou vazbou pro vyšší řídící jednotky (1). 
4.8 Logistika 
Logistika je rozsáhlý obor, z něhož se vyvinula vědní disciplína, která v mnoha 
oblastech a ve velké míře ovlivňuje životní úroveň společnosti. O logistice mluvíme v 
souvislosti s vzájemným prognózováním, řízením, realizací, synchronizací a 
optimalizací toku materiálu a informací, tak aby byly na správném místě ve správný čas 
a s minimálními, respektive optimálními náklady. Logistika je silně zaměřena na 
uspokojování potřeb zákazníka jako na konečný a strategický efekt a snaží se ho 
dosáhnout s maximální pružností, přesností a hospodárností. Vně organizace 
představuje logistika důležitý styčný bod se zákazníky z pohledu vyřizování a plnění 
objednávek a realizací dodávkových cyklů. Logistika rovněž uskutečňuje styk s 
dopravci, externími sklady, dodavateli a dalšími třetími stranami, které jsou součástí 
dodavatelského řetězce. Uvnitř organizace je logistika v přímém kontaktu s každou 
další oblastí vnitropodnikové organizace. To znamená, že například spolupracuje s 
finančním útvarem podniku v rámci plánovacího procesu zásob, dopravních či 
distribučních nákladů (14). 
Za objekty logistiky lze považovat veškeré druhy materiálu a zboží, tj. výrobní 
materiály, pomocné a provozní materiály, subdodávky a náhradní díly, obchodní zboží, 
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stejně jako polotovary a hotové výrobky. Tím je dána jasná hranice k ostatním 
opatřovaným faktorům, jako jsou zařízení, pracovní síla a kapitál. Funkcemi logistiky 
jsou pak následující činnosti: 
 nákup 
 zásobování 
 doprava 
 skladování 
 plánování a řízení výroby 
 distribuce 
 zakázková činnost 
 podnikové plánování hmotných toků 
Základní pro koncepci logistiky v každém podniku jsou dva výchozí body. Prvním je 
systémově-teoretický způsob pozorování, který vychází z předpokladu, že prvky 
systému nelze měnit izolovaně, to znamená bez účinku na jiné prvky, a že tohoto lze 
docílit pouze prostřednictvím jejich synergických účinků. Při každém rozhodování je 
tedy nutno zvažovat funkční vztahy mezi jednotlivými oblastmi úkolů. Předmětem 
tohoto úsilí nemá být v zásadě optimalizace dílčích oblastí, ale vždy a neustále 
optimální řešení systému jako celku. 
Tento systémový přístup představuje jeden z nejdůležitějších základů logistiky. Je to 
dáno tím, že logistika sama o sobě je systém, je to především síť souvisejících činností, 
které mají za cíl řídit tok materiálu a personálu v rámci logistických kanálů. Druhým 
výchozím bodem je pak požadavek pozorovat vznikající náklady jako celek, protože 
jsou rovněž vzájemně závislé a toto vzájemné působení při úsilí o dosažení 
minimalizace celkových nákladů je třeba v každé společnosti plně respektovat. 
Cílem každé logistické činnosti je optimalizace logistických výkonů s jejími 
komponentami, kterými jsou logistické služby a logistické náklady. Nezbytnou součástí 
logistiky je její zaměření na požadavky trhu. Z tohoto důvodu představují logistické 
výkony vždy marketingové nástroje (15). 
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Každý zákazník vnímá logistické výkony ve formě logistických služeb. Prvky 
logistických služeb jsou v podstatě následující: 
 dodací čas – lhůty, 
 dodací spolehlivost, 
 dodací pružnost – flexibilita, 
 dodací kvalita (16). 
4.9 Logistika opatřování 
4.9.1 Nákup 
Nákup představuje významný podíl z teoretického, ale i z praktického hlediska na 
příspěvku k úspěchu a to jak z hlediska strategického tak i operativního. Smyslem 
nákupu je obstarání relevantních zdrojů určených k dalšímu využití v rámci činnosti 
podniku (13). 
Lze jej charakterizovat jako: „soubor činností podniku souvisejících se stanovením 
potřeb materiálových zdrojů na zabezpečení předmětu činnosti podniku a spojených s 
jejich obstaráváním, dopravou, příjmem, distribucí vstupů, řízením zásob a případnou 
jejich úpravou před předáním do výroby, kontrolou a reklamací nekvalitních vstupů.“ 
(17, s. 18) 
Zjednodušeně lze říci, že funkcí nákupu je obstarávání vstupů, jejichž pomocí se 
obstarávají podnikové potřeby. 
4.9.2 Materiálové a informační toky 
V době mezi objednávkou a užitím materiálu probíhají obecně následující kroky: 
Materiálový tok: 
 dovezení materiálu do podniku, 
 příjem materiálu, 
 složení materiálu, 
 vybalení a kontrola (přesnost dodávek, kvalita, aj.), 
 re-identifikace pro účely podniku (načtení interních kódů či aplikace čárových 
kódů, aj.), 
 redistribuce (reklamace, materiál do výroby, materiál/zboží k distribuci) (13). 
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Informační tok: 
 zadání, úpravy objednávky a její potvrzení dodavatelem, 
 komunikace ohledně způsobu dopravy, data dodání atd., 
 evidence dat při přijetí zboží (uskladnění) a jeho kontrole, výměna informací při 
případné reklamaci, 
 uvolnění informací při redistribuci. 
S informačním tokem jsou spjaty dokumenty (v elektronické či papírové formě): 
 objednávka, potvrzení objednávky, 
 dodací list 
 přepravní dokumenty,  
 faktura,  
 evidenční listy,  
 reklamační list, aj (13). 
4.10 Řízení zásob 
„Řízení zásob představuje efektivní zacházení a efektivní hospodaření se zásobami, 
využívání všech rezerv, které v této oblasti existují, a respektování všech činitelů, které 
mají vliv na účinnost řízení zásob“  (18, s. 68) 
Cílem řízení zásob je jejich udržování v takové úrovni a složení, aby nebyla ohrožena 
rytmická a nepřerušovaná výroba, zároveň s tím by měly být náklady spojené se 
zásobami co nejnižší. Jde tedy o hledání optimální výše zásob, její zajištění a udržování.   
Jedná se především o řízení zásob surovin, rozpracované výroby, a zásob hotových 
výrobků. 
Kvalita systému řízení zásob závisí na:  
 Systematické práci se zásobami (je třeba je sledovat průběžně a nikoliv 
nahodile). 
 Dostatečné praxi v používání metod pro řízení zásob, která musí být v souladu 
s detailní znalostí podmínek v podniku. 
 Odlišném přístupu k řízení různých druhů zásob (je nezbytné přistupovat 
k jednotlivým druhům individuálně, nikoliv plošně) (18). 
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Materiálové plánování (MRP/MRPII) 
Systém MRP, z anglického material requirements planning, představuje integrovaný 
počítačový systém pro řízení zakázek a plánování materiálových požadavků. 
Představuje taktéž jednu z částí systému plánování podnikových zdrojů (ERP - 
enterprise resource planning), kam patří například SAP. 
Další metodou plánovaní výrobních zdrojů, která navazuje na MRP, je MRPII, z 
anglického manufacturing resource planning, která ale navíc obsahuje výpočty výrobní 
kapacity. 
MRP odpovídá na tyto hlavní otázky: 
 jaké vstupní materiály? 
 kolik? 
 kdy budou potřeba? (19) 
Fungování MRP systému 
Do hlavního výrobního plánu vstupují informace o poptávce. Tento plán pokrývá určité 
časové období a rozděluje poptávku do časových intervalů. Složení každého výrobku je 
uvedené v seznamu součástí a dílčích sestav jednotlivých položek v kusovníku. MRP 
vypočítá hrubé požadavky, přičemž bere v úvahu množství zásob na skladě nebo 
obsažených v objednávkách a vypočítá čisté požadavky na položku. Výstupem MRP 
systému jsou časově rozplánované požadavky, které ukazují, v jakém množství a kdy 
bude každá položka objednaná (19). 
4.11 Finanční kritéria 
Doba návratnosti 
Jedná se o dobu, za kterou se nám vrátí náklady spojené s investicí. Počítáme ji pomocí 
kumulovaných toků hotovosti. Dobu návratnosti rozdělujeme na diskontovanou, kde 
počítáme s hodnotami, které berou v úvahu současnou hodnotu peněz a 
nediskontovanou, kde jsou hodnoty nominální. 
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Nevýhody nediskontované doby návratnosti spočívají v tom, že ignoruje příjmy 
vznikající za dobu úhrady, nerespektuje faktor času a dává přednost variantám s kratší 
životností, které jsou méně efektivní (20). 
Výnos z investice 
Return of investment (ROI) nám udává průměrný roční výnos na investici. Počítá se 
jako průměrný roční zisk z investice, lomený náklady na investice. 
Výpočet: ROI (%) = (Z/IN) * 100 
Z – průměrný roční zisk z investice 
IN – náklady na investici 
„Výnos z investice by měl být samozřejmě vyšší nebo minimálně roven nákladům 
kapitálu.“ (20, s. 97) 
Nevýhodou je ukazatel návratnosti investice v podobě zisku, a také to, že nebere v 
úvahu časovou posloupnost příjmů a výdajů. 
Čistá současná hodnota 
Net Present Value (NPV) se vypočítá jako rozdíl mezi současnou hodnotou 
očekáváných příjmů z investice a náklady vynaloženými na investici. Tato metoda bere 
v úvahu jak výši příjmů a výdajů, tak i jejich časové rozložení během určité doby (20). 
Vnitřní výnosové procento 
Internal Rate of Return (IRR) – vnitřní úroková míra - „Je to taková úroková míra, při 
které současná hodnota peněžních příjmů z investice se rovná kapitálovým výdajům na 
investici, neboli taková úroková míra, při které se diskontované příjmy rovnají 
diskontovaným výdajům.“  (20, s. 98) 
 
 
 
 
 47 
 
4.12 Normování práce 
Podstatou normování práce je nalezení (a zavedení) optimálního a systematického 
postupu realizace pracovních úkonů během pracovní operace, jako například 
zjednodušení práce, odstranění nadbytečných a zatěžujících pohybů, snižování přesunů 
pracovníka v rámci pracovního úkonu a také inovace zařízení a technických prostředků 
k poskytování určité míry pracovního komfortu (21). 
Norma 
„V obecném vyjádření představuje jednotný, časově relativně neměnný a závazný znak, 
nařízení nebo předpis vlastností, činitelů a činností ve výrobě a jejich kombinací“. 
 (22, s. 162) 
Normy se dělí do několika skupin podle metod, na základě kterých jsou vytvářeny. 
 metody propočtově analytické 
 metody zkušební 
 metody porovnávací 
 metody statistické 
 metody odhadové a expertizní 
Z věcného hlediska se struktura normativní základny dělí na normy organizační, 
informační, technické, technicko-hospodářské, normativy přípravy výroby a plánovací 
normativy řízení výroby (22). 
4.13 Technická příprava výroby 
Technická příprava výroby (dále jen TPV) je souborem vzájemně spjatých vazeb 
činností výrobního podniku s cílem připravit výrobek jak z hlediska technického, tak 
ekonomického. Celkově je významným prostředkem k zajištění efektivnosti činnosti 
firmy ve výrobním procesu a v souvisejících procesech. Na základě TPV vznikají 
důležité podklady, které jsou nezbytné pro kalkulaci, tvorbu cen, mezd, plánování 
pracovníků, apod. TPV má dvě podoby a jedná se o vývojovou TPV, která je spojená se 
vznikem nového výrobku, a provozní TPV zabývající se změnami či úpravami 
stávajícího výrobku (23). 
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Úkoly TPV lze formulovat následovně: 
 připravit výrobek na základě požadavků trhu a vlastní efektivnosti firmy, vývoj 
a vypracování dokumentace produktu a jeho částí, 
 vypracování dokumentace, která bude obsahovat potřebné postupy, zařízení, 
nářadí a přípravky, materiál, podle kterých bude výrobek vyráběn, kontrolován a 
zkoušen, 
 nastavení optimálního uspořádání výrobního procesu z hlediska věcného, 
prostorového a časového (23). 
TPV je důležitý proces probíhající ve společnosti a z tohoto důvodu se člení na 
jednotlivé části. 
a) Konstrukční příprava výroby. 
b) Technologická příprava výroby. 
c) Organizační příprava výroby. 
Konstrukční příprava výroby  
Je to proces, který následuje po sběru informací k inovacím či obměnám produktu. Aby 
se dosáhlo časově optimální konstrukční přípravy, je vhodné si tento průběh rozdělit do 
několika etap: 
 zpracování návrhu výrobku, 
 konstrukční řešení výrobku, výroba a ověření prototypu, 
 spolupráce konstruktérů při technologické části TPV a při rozběhu výroby. 
Výsledkem konstrukční přípravy výroby jsou tzv. konstrukční kusovníky a výkresová 
dokumentace. Kusovníky představují seznamy všech součástí, použitého materiálu a 
kompletačních částí. Výkresy znázorňuje celkový výrobek i jeho jednotlivé části – od 
finálního produktu přes sestavy, podsestavy až po díl. Za účelem zjednodušení a 
ulehčení práce jsou uplatňovány počítačové systémy, jako je CAE (Computer Aided 
Engineering) nebo CAD (Computer Aided Design) (23). 
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Technologická příprava výroby  
Cílem technologické přípravy je rozhodování o konečné verzi výrobku na základě 
materiálové, pracovní a kapacitní náročnosti výrobku. V souvislosti s tím se zpracovává 
dokumentace popisující postup a nároky na zajištění materiálu přeměňující se v 
konečný výrobek. Výsledkem jsou technologické postupy, které jsou důležité pro 
ekonomiku výroby a zachycují sled technologických činností a obsahu operací.  
Technologický postup by měl v zásadě obsahovat dvě části: 
 výkonová – obsahuje čísla součástí a pracovišť, sled a popis jednotlivých 
činností, operační čas a čas přípravy a ukončení jednotlivých výrobních dávek, 
pomocný materiál, nářadí, apod. 
 materiálová – zahrnuje údaje z kusovníků související s konkrétním 
technologickým postupem (23). 
4.14 Zákaznický servis 
Zákaznický servis můžeme v širším slova smyslu definovat jako měřítko toho, jak dobře 
funguje logistickým systém z hlediska vytváření užitné hodnoty času a místa pro určitý 
produkt nebo službu. Podle této definice spadají pod zákaznický servis položky jako 
snadnost kontroly položek na skladu, snadnost objednávání nebo poprodejní podpora 
určité položky. 
Většinou se v organizacích setkáme s jedním z následujících pojetí zákaznického 
servisu: 
1) činnost nebo funkce, kterou je potřeba řídit 
2) skutečný výkon v určitých parametrech 
3) pohlíží se na zákaznický servis jako na součást celkové podnikové filosofie 
Podle nejnovějších pohledů na zákaznický servis jej lze definovat jako probíhající 
proces mezi prodávajícím, kupujícím a třetí stranou. Kde výstupní složkou tohoto 
procesu je přidaná hodnota, přidávající se při procesu směny. Přidaná hodnota může 
nabývat buď krátkodobého či dlouhodobého charakteru. Dělí se mezi každého z 
účastníků smlouvy, a to tak, aby v konečné fázi po ukončení transakce byl na tom lépe 
jak na jejím začátku. 
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Základem marketingové koncepce, je získávání nových zákazníků pro podnik a druhá 
neméně důležitá podmínka udržení stávajících zákazníků. Získání zákazníka je oproti 
jeho udržení velice nákladná záležitost. Náplní logistických funkcí by mělo být zjištění 
v jakém rozsahu a s jakou úrovní zákaznického servisu bude zákazník spokojen, tedy 
jakou požaduje a výsledek tohoto zjištění je impulz pro poskytnutí tohoto servisu 
nákladově efektivním způsobem (24). 
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5 Vlastní návrhy řešení  
V následující části budou podány návrhy na řešení problémů, které vyplynuly 
z analytické části práce. 
5.1 Kapacitní plánování 
Jak již bylo zmíněno v analytické části práce, vedení podniku počítá termíny dodání bez 
ohledu na aktuální vytížení výrobních kapacit a množství obdržených zakázek. Ve 
výsledku to znamená, že ihned po přijetí objednávky a určení konečného termínu 
dodání je jasné, že tento termín nebude dodržen. 
Nejprve je potřeba určit dobu trvání výroby jednotlivých strojů. Podnik žádná taková 
data neeviduje, a tak se z počátku bude muset počítat pouze se zkušenostními odhady 
vedoucích pracovníků. Odhady jsou stále velmi nepřesné, ale postupně se budou 
jednotlivé časy zpřesňovat.  
Jako velmi jednoduché a levné řešení navrhuji používat online produkty Outlook 
kalendář nebo Google kalendář. Potřebám přehlednosti o plánech výroby a aktuální 
vytíženosti tyto produkty dostačují. S údaji z kalendáře lze velmi snadno pracovat na 
mobilním telefonu, tabletu nebo počítači a snadno se sdílí mezi ostatními 
spolupracovníky. 
Tento způsob plánování má svá omezení, ale pro přehlednost o aktuálních zakázkách je 
dostačující a přitom velmi levný. Vzhledem k absenci informačních systémů v podniku 
je to prozatím rychlé, levné a funkční řešení. Po zpřesnění jednotlivých dob trvání 
výrobních operací je možné přejít na efektivnější řešení v podobě modulu ERP systému, 
který si podnik momentálně nemůže dovolit. 
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Obr. 5: Vzorový kalendář (vlastní zpracování) 
Pro přehlednost bude pro každou dílnu zpracováván kalendář samostatně a bude se 
plánovat mezi nimi v návaznosti jednotlivých činností. U označení je vždy typ stroje a 
v závorce pořadí vyrobeného typu stroje v aktuálním roce. Po otevření události 
kalendáře je možné do poznámek zapsat důležité údaje o vyráběném stroji pro vyšší 
přehlednost (zákazník, konečný termín předání, specifikace). 
Kooperace 
Podnik má velké množství zakázek, které ale nezvládá dostatečně rychle zpracovávat. 
Řešením by měla být kooperace části výroby. Prozatím se kooperací vyrábí pouze velmi 
malé množství rozpracovaných výrobků, které by podnik technicky nezvládl vyrobit 
sám. Převážně jde sklopné korby vozu Atlant nebo nerezové korby vozů Bacchus. 
Úkolem podniku je určit součásti, které by bylo výhodné zadat k výrobě jinému 
podniku. Součástí rozhodnutí by mělo být určení, jak je kooperace různých součástí 
výhodná, zda je dražší nebo levnější oproti vlastní výrobě, jaké jsou možné termíny 
dodání a jiné další podmínky. Při určování předmětu kooperace je nutné zhodnotit, které 
součásti se kooperace budou týkat a kterým podnikům spolu se zakázkou bude předána 
i potřebná výkresová dokumentace. 
Mezi prvními díly by bylo výhodné nejprve kooperovat menší součásti, jako jsou 
například hliníkové schránky cisternových návěsů nebo nástavky sklopných koreb, 
případně kompletní rámy menších a méně významných výrobků v portfoliu, které 
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představují vozy na vinou révu Bacchus. Dle rozhodnutí podniku by bylo možné nechat 
vyrobit části rámů, které by se dokončovali ve vlastní výrobě. 
Zhodnocením vedení podniku musí být rozhodnuto, jaká bude míra kooperace, které 
části se vyplatí kooperovat vzhledem k ceně a termínům a jaký vliv bude mít kooperace 
na kapacitu výroby. 
Outsorcing dopravy 
Podnik vlastní pouze dodávkové automobily a dlouhý nákladní přívěs, na kterém se 
převáží i velmi objemné náklady a na větší náklady se využíval kamion 
spolupracujícího zemědělského podniku, který již nevlastní valníkový návěs a zaměřil 
se na převoz tekutých látek. Služeb spolupracujícího zemědělského podniku se využívá 
pouze v případě odvozu nového stroje taženého traktorem. 
Tato situace je velmi složitá a komplikuje plánování a realizaci přepravy materiálu, 
rozpracované výroby nebo hotového stroje. Proto navrhuji vybrat jednoho, případně dva 
dopravce, se kterými by byla navázána dlouhodobá spolupráce. Dva dopravci by 
zajistili vyšší flexibilitu, protože jejich služby budou potřebné pouze nárazově a může 
se stát, že jeden dopravce nebude mít momentálně volné žádné vhodné vozidlo. Přitom 
jeden či dva dopravci mohou nabídnout slevy nebo jiné benefity. 
Pro výběr dopravců jsem vybral tato kritéria: 
 cena 
 vzdálenost dopravce 
 reference 
 flexibilita 
 druhy vozidel 
Nejdůležitějším kritériem je cena. Materiál i hotové výrobky se převáží na dlouhé 
vzdálenosti a rozdíl v sazbě může být výrazný. Druhým důležitým kritériem je 
vzdálenost sídla dopravce od podniku. V případě převozu na kratší vzdálenosti (např. 
převoz rozpracovaného výrobku do lakovny přibližně 25km) by se nevyplatilo, aby jel 
tahač desítky kilometrů a naložený vezl náklad řádově kratší vzdálenost. Pro výběr jsou 
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také důležité reference dopravce a jeho flexibilita, aby bylo možné využít jeho služeb 
v jakémkoli čase. Posledním kritériem je portfolio vozidel a návěsů. Je nutné, aby měl 
dopravce v nabídce tahač s valníkovým návěsem a výhodou je i valníkový nákladní 
automobil pro případ, kdy by nebyla potřebná celá délka nebo nosnost dlouhého návěsu. 
Při výběru je největší váha kritéria cena a vzdálenost. Obojí 0,3. Reference mají váhu 
0,1, flexibilita 0,15 a druhy vozidel také 0,15. Dopravci, kteří nevlastní valníkové 
návěsy, jsou samozřejmě z výběru vyřazeni, protože jejich služby neodpovídají 
potřebám podniku. 
Zde je pár možných dopravců, kteří by se hodili pro výběr služeb: 
 Bítešská dopravní společnost 
 Kala Trans 
 OC Logistics 
 Svoboda International Transport 
 Vapas 
Bítešská dopravní společnost a Kala Trans mají největší výhodu ve vzdálenosti. Obě 
společnosti sídlí ve Velké Bíteši, která je od podniku vzdálená pouhých 7 kilometrů, a 
tak to mají nejblíže. Další dvě společnosti, OC Logistics a Svoboda International 
Transport, sídlí ve Velkém Meziříčí, které je vzdálené 25 kilometrů a stále se jedná o 
blízkou lokalitu. Společnost Vapas sídlí v Hrušovanech nad Jevišovkou a je podstatně 
vzdálenější, ale zařadil jsem ji do výběru z důvodu jistoty vlastnění valníkových návěsů 
a dřívějších zkušeností s tímto dopravcem. Úkolem podniku je nyní vybrat vhodného 
dopravce, případně rozšířit seznam možných dopravců a jednotlivé dopravce oslovit. 
5.2 Kalkulace nákladů 
Je zarážející, že výrobní podnik nemá provedenou kalkulaci nákladů na svoje výrobky. 
Jsou sice zpracovány ceníky strojů i jednotlivých příplatkových rozšíření, ale není zde 
žádná návaznost na náklady a tím ani na marže z prodeje. V konkurenčním prostředí je 
cena tlačena co nejníže a je důležité, aby měl podnik přesný přehled o tom, kolik na 
prodeji stroje vydělá a pod jakou cenu už nemůže jít. 
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Co nejdříve je nutné propočítat náklady na všechny prodávané stroje a následně upravit 
ceníky. Vzhledem k tomu, že podnik nemá zkušenosti s rozpočítáváním nepřímých 
nákladů, doporučuji zjistit pouze přímé náklady pro určení hrubého rozpětí. Nepřímé 
náklady budou rozděleny mezi výrobky znalostním odhadem. Ročně je vyrobeno kolem 
40 strojů, a tak není složité přiřadit nepřímé náklady. Doporučuji začít s rozpočtováním 
nákladů na jednotlivá rozšíření, u kterých je malé množství jednotlivých komponent a 
rozpočtování je podstatně jednodušší a rychlejší. 
Výstupem rozpočítávání nákladů by měly být zcela přepracované ceníky, včetně 
příslušenství, u kterého bude vysoká závislost na nákupu a kooperacích, které jsou 
uvedeny v předchozích návrzích. V návaznosti na kalkulaci nákladů a změnu ceníků 
bude také určeno, jaká může být maximální provize nebo nejvyšší sleva, aby bylo 
dosaženo minimálního požadovaného zisku. 
5.3 Komunikace 
Dalším zásadním problémem je systém komunikace a plánování mezi vedením podniku 
i mezi vedením a zaměstnanci. Zde je několik návrhů na zlepšení z oblasti komunikace. 
Porady 
O plánování a průběhu výroby rozhoduje převážně jednatel společnosti a jeho jednání 
občas neplní představy spolumajitele či zaměstnanců, přičemž se dostávají do konfliktu. 
Nejjednodušším řešením jsou porady, které by se měli konat vždy na začátku týdne, 
tedy v pondělí mezi sedmou a osmou hodinou. Tento model je velmi užitečný a 
prověřený praxí jiných podniků. Obsahem porady by měli být především: 
 týdenní plán výroby 
 týdenní plán nákupu 
 nové zakázky 
 zhodnocení finanční situace 
Důležité není pouze řešit plány podniku diskusí, ale následně na ně také vytvořit 
výstupy z porady a následně se jimi řídit v daném období a jednostranně je měnit pouze 
ve výjimečných případech. 
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 Plán práce 
V podniku velmi často dochází k řízení stylem „dnes uděláš...“ bez ohledu na aktuální 
plán pracovníka, rozpracovanou výrobu a jiné okolnosti. Z tohoto hlediska je důležité, 
aby byl výstupem z porady předpokládaný plán nákupu, kde by byly zaznamenány 
jednotlivé denní úkoly pro řidiče a také případné naplánované servisní výjezdy 
pracovníků montáže, kteří jezdí i na servisní opravy. 
Vzájemná komunikace 
Podnik sdílí osobní i nákladní automobily se zemědělským podnikem, sídlícím ve 
stejném areálu, ale nedostatečně plánuje v tomto ohledu vytížení jednotlivých vozů a 
často se stává, že je více požadavků na jednoho řidiče v totožný čas, proto by měl být 
brán zřetel na týdenní plány nákupu a s dostatečným předstihem, pokud je to možné, by 
měl být oznámen požadavek na potřebu vozu. V případě náhlé situace musí vedoucí 
pracovník druhého podniku neprodleně informovat zprávou vedení podniku NovaSteel. 
Podobný případ nastává v případě, kdy zemědělský podnik potřebuje krátkodobě využít 
služeb svařovny k opravě vlastních strojů. Opět je zapotřebí informovat vedení 
společnosti a pokud možno co nejdříve, jak to jde. 
5.4 Odměňování 
Velkým problémem podniku je vysoká fluktuace zaměstnanců, která má negativní vliv 
na náklady spojené se zaškolováním nových lidí, prodlužováním doby výroby a rizika 
spojená s prací nových zaměstnanců. 
K tomu, aby celý proces průběhu zakázky byl efektivní a přinášel výhody v rámci celé 
společnosti, je důležité, aby se společnost zaměřila na své zaměstnance. Zaměstnanci 
jsou klíčovými články každého podniku a je potřeba, aby se jim věnovala dostatečná 
pozornost. Jestliže bude zaměstnanec náležitě odměněn za vykonanou práci, případně 
dostane odměnu za práci navíc, bude motivován k lepším výkonům v budoucnosti. 
Podpora zaměstnanců by se měla provádět na všech úrovních. 
V současné době podnik žádné benefity neposkytuje, přestože by je zaměstnanci jistě 
ocenili. Je třeba zavést takové benefity, které budou pro zaměstnance dostatečnou motivací 
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k lepším výkonům a zvýší spokojenost v zaměstnání. Mezi návrhy možných firemních 
benefitů jsem zařadil: 
 příspěvky na stravování 
 možnost hromadného objednání obědů na místo podniku 
 zdravotní příspěvky 
 možnost slevy firemního mobilního tarifu 
 příspěvek na dopravu 
Každodenní pracovní nasazení vyžaduje potřebný odpočinek a odreagování se od okolních 
vlivů. Každý by si měl udělat čas sám na sebe a využít možností k relaxaci a zábavě. 
Dostatečná regenerace pracovníka ovlivní jeho budoucí výkon. Příspěvky zaměstnancům 
poslouží k podpoře svých volnočasových aktivit. 
5.5 Specifikace objednávky 
Do objednávkového formuláře jsou sice vepsány potřebné údaje, ale přesto se stává, že 
se objeví drobné nesrovnalosti mezi výrobkem a zákazníkovým očekáváním. Tomuto 
problému by měl zamezit přepracovaný systém formuláře, který bude obsáhlejší a bude 
obsahovat přehledné informace o původní specifikaci výrobku, kterou si zákazník 
objednal při prvním kontaktu s podnikem i pozdější úpravy ve specifikaci, dodatečně 
změněné ze strany zákazníka. Při komunikaci se zákazníkem o změnách musí být 
vypracován podrobný výstup z jednání a vše musí být zaznamenáno v papírové podobě 
a následně důležité informace dopsány do objednávkového formuláře. 
Všechny rozpracované objednávky a objednávky, na kterých se v nejbližší době začne 
pracovat, budou vyvěšeny vytisknuté a připnuté na nástěnné tabuli v kanceláři, svařovně 
i montovně a zaměstnanci si budou moci, v případě nesrovnalostí, kdykoliv ověřit 
specifikaci a podrobnosti o zakázce. Případně informovat vedení o možných chybách 
ve výrobním procesu konkrétního stroje. 
5.6 Nákup materiálu 
Pro všechny nakupované součásti je vypracován seznam nakupovaných položek, ale 
není už dále vedeno, zda jsou nakupované součásti objednané, připravené k montáži 
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nebo objednávka nebyla dosud vystavena. Mezi nakupovanými součástmi je také velký 
rozdíl, v jakém stádiu rozpracovanosti výrobku jsou potřeba, jak dlouhá je jejich dodací 
lhůta, zda se objednávají na dobírku či se vyzvedávají osobně. 
Pro přehlednost a zaznamenání těchto důležitých údajů bude připravena tabulka, ve 
které bude seznam skupin nakupovaných součástí společně s dodavateli a dalšími údaji. 
Tabulka 2: Vzorová tabulka nakupovaných součástí 
# seznam položek dodavatel obj přij poznámka k objednávce jiné poznámky 
1 hutní materiál Ferona     osob. odběr   
2 závitové tyče Skořepka     osob. odběr   
3 hliníkový plech ALMS     osob. odběr   
4 plastová tyč Tribon     osob. odběr   
5 náprava ADR     osob. odběr   
6 pneumatiky Koltico     osob. odběr   
7 tažné oko Agrotrans     dobírka   
8 světla Autoelektrik     dobírka   
(vlastní zpracování) 
Ve druhém sloupci tabulky je souhrnný název pro určitou skupinu nakupovaného 
materiálu. Ve třetím sloupci je uveden nejčastější dodavatel. Čtvrtý a pátý sloupec 
slouží k zaškrtnutí, zda bylo zboží už objednáno a zda bylo přijato na příslušné místo ve 
výrobě. Poslední dva sloupce slouží k informacím o objednávce (zda se zboží vyzvedne 
osobně nebo přijde na dobírku, případně jaká společnost zboží přepravuje apod.). 
Tabulka k příslušnému stroji bude vždy vytištěna společně a formulářem objednávky a 
bude na nástěnné tabuli v kanceláři, kde bude vedoucí nákupu zaškrtávat objednané a 
doručené součásti a zároveň bude mít přehled, který materiál stále chybí. Uvedená 
tabulka je pouze vzorová a uvádí pouze část seznamu nakupovaných dílů. 
5.7 Plýtvání ve výrobním procesu 
Pojem plýtvání označuje všechno, co tvoří náklady, ale přitom za to není zákazník 
ochoten zaplatit, nepodporuje potřeby podnikání a nepřidává hodnotu finálnímu 
výrobku.  
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Postupně se zaměřím na všech 8 druhů plýtvání ve výrobních procesech, kterými jsou: 
1) Nadvýroba 
2) Vady 
3) Zbytečná doprava a přemísťování 
4) Čekání 
5) Zbyteční pohyb 
6) Nadbytečné zpracování 
7) Nadbytečné zásoby 
8) Nevyužitá tvořivost zaměstnanců 
5.7.1 Nadvýroba 
Největší problém nadvýroby v tomto podniku je výroba součástí strojů, které se již dále 
nevyrábí a rozpracovaná výroba končí uložená venku na volných prostranstvích, kde se 
z ní postupně stává rezavý šrot. 
Při řízení je nutné zajistit, aby k těmto situacím již nadále nedocházelo. Rozpracovaný 
stroj je zapotřebí dokončit, aby nedocházelo ke korozi materiálu, případně je možné 
rozpracovanou výrobu krátkodobě uložit ve vhodných skladovacích prostorech a pokud 
je to možné, tak už po úpravě povrchu lakováním, aby docházelo co nejméně ke 
znehodnocování. 
5.7.2 Vady 
Vady jsou nevyhnutelnou součástí výroby, ale záměrem podniku je vady co nejvíce 
eliminovat, V případě tohoto podniku se zaměřím na vady ve třech hlavních oblastech: 
 vady kooperace 
 vady způsobené lidským faktorem 
 vady způsobené technologií 
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Vady kooperace 
Jedná se o nejméně častý důvod vzniku vad, ale i zde se objevují neshody a je nutné 
jednat s dodavateli o možnostech postupu při nálezu vady. V případě okamžitého nálezu 
(např. vada laku) je postup jednoduchý. Spočívá v okamžité nápravě. Poněkud horší 
situace je v momentě, kdy se vada objeví až po dalším opracování (např. špatně 
vypálené díry příruby se zjistí až při montáži). V takovémto případě je nutné požadovat 
nápravu i náhradu škody za ostatní materiál a odvedenou práci. V obou případech je 
nejlepší vadám předcházet a požadovat po dodavatelích bezchybnost dodávek. 
Vady způsobené lidských faktorem 
Lidský faktor je vždy nejslabší článek výroby. Vyhýbání se vadám nepřispívá ani častá 
výměna zaměstnanců. Cílem a mým doporučením je vybudovat stabilní prostředí, kde 
budou zaměstnanci ochotní pracovat dlouhodobě a sníží riziko vad, které je u nových 
zaměstnanců, čímž se zároveň sníží náklady na zaškolení nových pracovníků a zvýší se 
produktivita. 
Druhým doporučením je zavedení postihů za vznik vad. Cílem penalizací není 
šikanovat zaměstnance, ale naopak je motivovat a přivést je k zodpovědnosti za 
způsobené ztráty a uvědomění si hodnoty škody na výrobku.  Doposud nejsou 
zaměstnanci nijak postihováni, a to se občas projeví v kvalitě odvedené práce. 
Vady způsobené technologií 
Zde vidím největší problém nepřesností ve zpracování výrobků z důvodů absence 
speciálního nářadí a přípravků. Na tyto dvě oblasti je důležité se zaměřit a určit, které 
nářadí a přípravky je nutné do výroby obstarat pro eliminaci možných vad. 
5.7.3 Zbytečná doprava a přemísťování 
V oblasti dopravy a přemísťování nevidím žádný závažný problém v plýtvání. Doprava 
mimo výrobu probíhá téměř pouze ze svařovny do lakovny a z lakovny do montáže. 
Tento postup je nezbytný a nelze v něm najít úspory. Možné drobné nedostatky se 
objevují v přemísťování materiálu a rozpracované výroby ve svařovně. To je způsobeno 
nedostatkem prostoru na dílně a vysoké rozpracovanosti. Prvním návrhem je snížení 
 61 
 
množství rozpracované výroby, které je spojené i s vázaností množství kapitálu na 
rozpracované výrobě. Rozšíření výrobních kapacit je dlouhodobě v plánech podniku. 
5.7.4 Čekání 
Problémy čekání jsem rozdělil na 3 hlavní oblasti. 
 čekání rozpracované výroby 
 čekání na materiál 
 čekání z důvodu nedostatku místa nebo nářadí 
Přestože montáž nedosahuje 100% vytížení, často se stává, že na dokončení čeká 
několik rozpracovaných strojů, a to z mnoha důvodů, jako jsou neuvolnění z lakovny, 
absence některé důležité nakupované komponenty a další. Řešením je již dříve zmíněné 
snížení objemu rozpracované výroby a lepší plánování obstarávání speciálních 
komponent, mezi které patří sklolaminátové nádrže nebo nestandartní nápravy. 
Problém čekání na materiál se týká obou dílen, tedy svařovny i montáže, a spočívá 
v pozdním dodání materiálu, které se stává příliš často. Ve svařovně se jedná o hutní 
materiál, v montáži o dokupované součásti (hydraulika, brzdy, elektronika, hadice 
apod.). Tento problém má několik důvodů. Mezi ně patří nedostatek cash-flow a také 
neefektivní plánování vytížení řidičů. Nedostatek cash-flow je dlouhodobý problém a 
k řešení musí přispět návrhová opatření, ale problém s řidiči je reálně řešitelný a již 
nesmí nastávat k situaci, že není pro řidiče práce a po několika dnech by bylo potřeba 
několik řidičů. Řešení spočívá v lepším plánování v návaznosti na dříve zmíněné 
plánování práce a nákupu. Nejsnazším řešením je zaznamenávání plánovaných cest na 
malé lístky a ty připichovat do nástěnného kalendáře pro přehled, které cesty je v plánu 
vykonat a jaké je plánované vytížení ne několik dní dopředu. 
Poslední oblastí příčit je čekání z důvodu nedostatku místa nebo nářadí. Tyto problémy 
byly také doposud zmíněny. Problém s nedostatkem místa plánován odstranit 
rozšířením výrobní kapacity a nebude se jím dále zabývat. Problém s nářadím spočívá 
v půjčování nářadí mezi dílnami a čekáním v případě potřeby na obou pracovištích 
zároveň. Tento problém je spojen také s nadbytečným pohybem. Řešením je nákup 
nezbytného nářadí pro potřeby obou dílen a odstranění neproduktivního čekání. 
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5.7.5 Zbytečný pohyb 
Zbytečných pohybů se najde celá řada. Tato oblast není nijak sledována, a proto zde 
dochází ke značnému množství nadbytečných pohybů. Jedná se o přesuny mezi 
pracovišti, na pracovišti i zbytečné pohyby kvůli špatné ergonomii pracoviště. Pohyby 
mezi pracovišti byly zmíněny už v kapitole čekání a je nutné jim zamezit nulovou 
potřebou přesunu mezi pracovišti z jakéhokoliv důvodu. 
Zbytečné pohyby po pracovišti jsou způsobené špatným rozmístěním jednotlivých 
pracovišť a dochází k nim ze spousty důvodů. Například když musí pracovník obcházet 
materiál uprostřed dílny, který není určen k okamžité spotřebě. Úkolem vedení podniku 
je tyto zbytečné pohyby analyzovat a následně reorganizovat rozmístění pracovišť tak, 
aby k těmto pohybům docházelo co nejméně. 
Při samotném vykonávání pracovní činnosti dochází k obrovskému množství 
zbytečných pohybů, které lze různými návrhy alespoň částečně odstranit a přispět tak 
k lepší ergonomii pracoviště a tím i vyšší produktivitě. Svařovna a montáž vyžadují 
odlišný přístup ke změnám, a proto uvedu pár možných návrhů pro obě pracoviště. 
Společným návrhem pro obě dílny je přidat pojízdné odkládací stolky či menší skříně na 
nářadí. Při výrobě je nutné nářadí po odložení opět rychle uchopit. Obzvlášť v montáži 
se používá velké množství různého nářadí a neorganizované odkládání způsobuje pouze 
chaos a zdlouhavé hledání. 
Druhým odkládacím prvkem, který navrhuji obstarat do svařovny, jsou odkládací stoly 
u pily a vrtačky. Hlavně u pásové pily by nastalo výrazné zlepšení situace, protože 
doposud se každý uříznutý kus rovnou odnášel nebo se s ním musel pracovník otočit 
a odložit ho na zem za sebe a poté se pro nařezaný materiál musel zase ohýbat. Nový 
odkládací stůl by zajistil hromadění nařezaného materiálu přímo za pilou. 
Třetím návrhem ve svařovně je zvýšení množství podkládacích prvků, na které se 
pokládá zpracovávaný výrobek. Tyto podkládací prvky by bylo vhodné vlastnit ve více 
výškových variantách, aby bylo dosaženo optimálního uložení polotovaru pro snazší 
práci při svařování a čištění svárů. 
Posledním návrhem je vytvoření speciálního magnetického držáku na svařovací pistoli, 
který by zajistil, aby svářeč nemusel při přerušení práce odkládat svařovací pistoli 
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daleko od místa, kde momentálně svařuje. Dokonce ani pokud svařuje pouze svislé 
plochy. 
Pro snížení množství zbytečných pohybů a zlepšení ergonomie v montáži navrhuji také 
několik návrhů. První v podobě odkládacích stolků byl zmíněn a k tomuto řešení 
navrhuji obstarat pracovníkům řemeslnické opasky na nářadí, kam by odkládali 
nejčastěji používané drobné nářadí, aby bylo stále rychle k dispozici. 
Další návrhy se týkají manipulace materiálem při kompletaci výrobku. Pro co nevyšší 
snížení pohybu navrhuji obstarat plastové přepravky různých velikostí, do kterých bude 
připraven drobný materiál ke kompletaci a snadno se s ním bude manipulovat při 
přesunech kolem stroje. Plastové přepravky budou doplněny ještě pojízdnými vozíky, 
na které mohou být tyto přepravky uloženy a společně s nimi další objemnější 
komponenty připravené k montáži. 
Poslední oblastí, kde dochází ke značným časovým ztrátám, jsou dokončovací práce ve 
výškách. Slézat pro nářadí nebo komponenty a znovu vylézat na stroj zabírá spoustu 
času a úsilí, proto navrhuji vyvinout nové přípravky tak, aby bylo možné si vzít 
najednou co nejvíce materiálu a nářadí, bezpečně je odložit a pohodlně pracovat. Tato 
činnost představuje pouze malou část časového fondu výroby stroje, ale obsahuje 
značné ztráty, a proto je důležité je řešit. 
5.7.6 Nadbytečné zpracování 
S ohledem na nadbytečné zpracování je nutné zkoumat jednotlivé procesy, které nejsou 
potřebné a pracovat na jejich možných odstraněních nebo alespoň částečné redukci. 
5.7.7 Nadbytečné zásoby 
V oblasti zásob nevidím žádné významné plýtvání z důvodu nadbytečného držení 
zásob. Z minulosti se sice skladují zásoby, pro které momentálně není využití, ale 
vedení podniku se z této situace poučilo a nyní nejsou drženy zásoby, které nejsou 
důležité pro proces, případně jen ve velmi malé míře. Ovšem sklady nejsou 
inventarizovány a není tedy podrobný přehled o množství kapitálu vázaného 
v zásobách.  
Cílem snížení množství nadbytečných zásob je inventarizace zásob pro přehled o stavu 
skladu. V návaznosti na přehled skladu se určí další postup nakládání se zásobami. Zda 
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se ponechají pro možné budoucí zpracování nebo pro potřeby servisu či zda se budou 
likvidovat. 
5.7.8 Nevyužitá tvořivost zaměstnanců 
Kreativita zaměstnanců není téměř využívána. Je zde několik důvodů, proč tomu tak je. 
Zaměstnanci nesou téměř vůbec v kontaktu s konstruktérem a technologem a z toho 
důvodu nepředávají zpětnou vazbu na konstrukci výrobku a připomínky na změnu 
v různých fázích výroby. Druhým důvodem je ztráta ochoty vymýšlet nová lepší řešení, 
protože si je nezaznamenává asi jednatel společnosti, který se dostává často do kontaktu 
s těmito pracovníky. Posledním důvodem je nulový vliv na finanční ohodnocení při 
vymýšlení nových nápadů. Kombinace těchto faktorů vytváří nekreativní podnikové 
klima, kde zaměstnanci nevidí důvod, proč vymýšlet nová řešení. 
Prvním krokem podpory tvořivosti zaměstnanců musí být postoj vedení podniku. Dokud 
vedení podniku nebude naslouchat připomínkám a požadavkům zaměstnanců, nebudou 
zaměstnanci motivováni připomínky podávat. Podobný přístup musí být i ze strany 
konstruktéra. Vzhledem k jeho občasné nepravidelné návštěvě výroby je příhodné, aby 
byli zaměstnanci přesvědčeni, že ho jejich připomínky zajímají. Nejvhodnější je tyto 
připomínky a nápady postupně zaznamenávat a při návštěvě konstruktéra je důležité 
zaměstnancům umožnit konzultaci nových řešení. 
Poznatky zaměstnanců nemusí být pouze z oblasti části konstrukce stroje, ale také se 
mohou týkat nápadů na různé přípravky, kterými si usnadní práci. Tím více je pro 
zaměstnance motivující nová řešení vymýšlet. 
Součástí podpory tvořivosti zaměstnanců by mělo být také odpovídající finanční 
ohodnocení. V případě vymyšlení nového řešení, postupu nebo části konstrukce bude 
zaměstnanec odměněn v podobě prémií. Výška prémie bude určena na základě 
přínosnosti a hodnoty nového nápadu. 
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6 Podmínky realizace a přínosy 
Návrh řešení diplomové práce se zabývá zkoumáním průběhu zakázky ve výrobním 
podniku NovaSteel. Nebyl navržen jeden návrh, který by zásadně změnil průběh 
zakázky, ale bylo navrženo několik různých návrhů, které mají odlišnou náročnost 
na splnění jak z pohledu finančního, tak z pohledu personálního. Vzhledem k dobré 
znalosti situaci podniku a uvědomění si, že podnik nemá dostatek prostředků 
na realizaci drahých a složitých řešení, jsem se snažil navrhnout taková řešení, která 
nejsou ve většině drahá a často ani složitá nebo náročná na realizaci. 
Prvními realizacemi navrhuji práci s plánováním výroby, nákupu a lepším zpracováním 
objednávek. Tato řešení nepotřebují žádné investice, pouze ochotu a spolupráci vedení 
podniku. Pokud bude vedení správně komunikovat, vytvoří si potřebné dokumenty a 
bude zaznamenávat všechna důležitá data, dojde k lepší informovanosti zákazníka 
o dodacím termínu, tím i ke zvýšení jeho spokojenosti, dále ke zlepšení přehledu o 
nákupu, lepší koordinaci zaměstnanců a k eliminaci chyb při sestrojení výrobku. 
Co nejdříve by měla být také řešena kalkulace nákladů na výrobky. Toto řešení si žádá 
najmout nového zaměstnance, čímž stoupnou náklady na personál, ale získané údaje 
dodají důležité informace o struktuře nákladů na jednotlivé stroje. 
Kooperace a Outsourcing dopravy si žádají pouze personální zapojení. Podle množství, 
druhu a náročnosti kooperované výroby se následně zjistí vliv na výšku nákladů. 
Bezpochyby ale bude mít pozitivní vliv na množství produkce a zkrácení dodacích 
termínů. Situaci v oblasti dopravy je nutné neprodleně řešit, protože na ní závisí 
fungování podniku. 
Oblasti komunikace a odměňování si vyžadují dlouhodobou práci a ochotný přístup 
vedení se těmito oblastmi zabývat. Je na vedení podniku, jak se k těmto návrhům 
postaví a do jaké míry bude tyto návrhy naplňovat. Kompletní realizace návrhů 
komunikace zlepší plánování a organizaci v podniku. Realizace návrhů odměňování 
zvýší spokojenost zaměstnanců a sníží jejich fluktuaci. 
Poslední oblastí je redukce zdrojů plýtvání. Zde je větší množství různých návrhů, které 
lze nezávisle na sobě naplňovat a postupně tak naplňovat snižování nákladů z důvodu 
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plýtvání zdroji. Tato oblast bude pravděpodobně vyžadovat nejdelší časové období, 
protože obsahuje velké množství návrhů, které budou zpracovávány postupně.  
Hlavními přínosy těchto řešení bude navýšení kapacity výroby, zkrácení doby výroby, 
zkrácení manipulačních časů a vzdáleností, které povedou k navýšení produkce, 
dřívějšího dodání zákazníkovi a úsporám při manipulaci. S navýšením kapacity je 
spojeno také vytvoření nových pracovních míst. 
Ekonomické přínosy nelze přesně vyčíslit a velmi složitě se tvoří odborný odhad, 
protože se jedná o velké množství různě náročných návrhů, z nichž u některých nelze 
odhadnout míru dopadu ani přístup podniku k množství realizovaných návrhů.  
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Závěr 
Cílem této diplomové práce bylo zkoumat průběh zakázky ve výrobním podniku 
NovaSteel, s.r.o. Prostřednictvím podrobných analýz jednotlivých činností podniku byl 
detailně zpracovaný rozbor společnosti vzhledem k získávání zákazníků, zpracování 
objednávky, plánování výroby a nákupu, TPV a novým oblastem pro možná růst 
podniku.  
V rámci mé práce bylo také zkoumáno vnější prostředí pomocí SLEPT analýzy a vnější 
i vnitřní prostředí pomocí analýzy SWOT, ze které byly zjištěny důležité informace 
týkající se silných a slabých stránek podniku, které jsou důležité pro další rozhodování 
o investicích. Byla také provedena Porterova analýza a analýza 7S. 
Na základě analýz bylo zjištěno, že na pracovištích dochází ke značnému plýtvání 
časem, a to má negativní vliv na celkovou produktivitu a výšku nákladů Také že 
dochází neefektivnímu plánování a řízení výroby. V rámci těchto analýz byly navrhnuty 
opatření na odstranění nejzávažnějších nedostatků. 
V diplomové práci jsem se nezaměřil pouze na jedno konkrétní opatření, ale na velké 
množství drobných návrhů, které budou postupně přispívat k lepší organizaci výroby, 
přehledu plánování, přehledu o finanční situaci podniku a snižování nákladů z důvodů 
plýtvání. 
Procesy probíhající v rámci celého podniku, je zapotřebí neustále zlepšovat 
a optimalizovat pro nejefektivnější využití zdrojů. 
Tyto návrhy a poznatky z nich plynoucí mohou být prospěšné pro společnost 
NovaSteel, s.r.o. a pro její další fungování za předpokladu, že bude ochotná realizovat 
změny, které budou obsahovat i některé finančně náročné investice. V případě 
implementace všech návrhů lze předpokládat, že dojde k významnému navýšení 
vyrobeného zboží a zkrácení doby výroby, které povede k navýšení spokojenosti 
zákazníků a projeví se také pozitivně na výsledku hospodaření. 
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